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2. Срок прохождения полного курса в ма- 
стерских определяется в четыре года, из коих 
один на подготовительном курсе и три на спе- 
циальном факультете. 
3. На подготовительный курс при мастер- 
ских в первую очередь принимаются рабочие, д 
причем никакой специальной подготовки для жаются от своих учреждении удостоверения- 
поступления на этот курс от них не требуется. ми о срочном проезде до Москвы. 
ПРИМЕЧАНИЕ: На всех курсах обяза- 10. Вновь поступающие в число студентов 
тельно преподавание политической грамо- по удостоверениям мастерских отимаедирс 
ты и основ коммунистического мировоз- вываются из предприятий и учреждении по 
зрения. соглашению администрации с Отделом Изоб- 


4. Принятые студенты считаются выпол- разительных Искусств. 

няющими учебную повинность под контролем 11. Студенты призывных возрастов счи- 
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ской Высшей Государственной Художествен- Московских Высших Государственных Худо- 
но-Технической мастерской приравниваются жественных мастерских принадлежат Глав- 
к Высшим Техническим учебным заведениям, комтруду по соглашению с НК по Просвеще- 
причем норма устанавливается Комиссией по нию и Высшим Советом Народного Хозяй- 
снабжению рабочих. ства. 
ПРИМЕЧАНИЕ: За прогульные дни сту- 13. Студенты не могут занимать оплачи- 
денты, помимо других мер, лишаются пай- ваемых должностей ни в каких учреждениях, 
ка. кроме своих мастерских. Сдельные работы 
6. Всем бывшим учащимся 1-х и П-х Госу- могут принимать лишь с разрешения Совета 
дарственных Свободно-Художественных ма- мастерских. 
стерских, выполнившим в свое время часть Председатель Совета Народных Комиссаров 
курса (имеющим зачеты), предоставляется В. Ульянов (Ленин) 
право поступить в Высшие Государственные Управляющий Делами Совета Народных 
Художественные мастерские, где они зачи- Комиссаров В. Бонч-Бруевич 


сляются на соответствующий их познан Секретарь Л. Фотиева 
м я ИЯМ «Известия» ВЦИК СССР. 25/ХИ 1920 г. № 291/138. 


Наиболее интересным и знаменательным документом, относящимся к истории худо- 
жественного конструирования в СССР, является декрет Совета Народных Комиссаров 
© Московских Высших Государственных художественно-технических мастерских, под- 
писанный В. И. Лениным. 
Декрет о ВХУТЕМАСе явился итогом выработанных в 1917—1920 годах Главпрофоб- 
ром заданий: создать художественно-промышленные учебные заведения, готовящие 
высококвалифицированных мастеров по конструированию предметов быта, отвечаю- 
щих требованиям целесообразности, прочности и красоты. Молодые специалисты (их 
уже тогда стали называть художниками-конструкторами или инженерами-художника- 
ми) призваны были способствовать повышению качества продукции на производстве. 
публикации выдержек из этого замечательного документа бюллетень начинает стра- 
ицу истории художественного конструирования в СССР. 
|| | и. г А. Абрамова, научный сотрудник ВНИИТЭ 
аесго.пеКгазо\уКа.ги 
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Дорогие читатели! 

Перед вами первый номер специального 
ежемесячного ‘издания по технической эс- 
тетике. Мы надеемся, что этот бюллетень 
станет трибуной, с которой инженеры и 
художники-конструкторы, технологи про- 
изводства, сотрудники научно-исследова- 
тельских и проектно-конструкторских ор- 
ганизаций — все, кто заинтересован в вы- 
пуске продукции отличного качества’ и 
широком внедрении красоты в труд, смо- 
гут обсуждать актуальные проблемы тех- 
нической эстетики и обмениваться опытом 
художественного конструирования. 
Сейчас редакция ищет наиболее верное 
направление. в своей работе, Шлите нам 
ваши пожелания, рекомендации, предло- 
жения. Сообщите, на какие вопросы вы 
хотели бы получить ответы, какие статьи 
сами напишете и о чем хотели бы прочи- 
тать в бюллетене, 

Мы ждем ваших писем, дорогие читатели. 
От вас, от вашего сотрудничества в зна- 


чительной мере зависит качество бюллеё- 


теня. 


РЕДАКЦИОННАЯ КОЛЛЕГИЯ. 


О ТЕХНИЧЕСКОЙ 


ЭСТЕТИКЕ 


О технической эстетике впервые начали серьезно гово- 
рить немногим более тридцати лет назад. Ее влияние 
и возможности оказались столь значительными, что 
во многих странах для ее развития созданы специаль- 
ные организации. Так, например, в 1944 году был 
образован Совет по технической эстетике в Англии, 
в 1954 году — Совет по технической эстетике в Венг- 
рии, ав 1959 году — Совет по технической эстетике 
при председателе Совета Министров Польской Народ- 
ной Республики. В разное время созданы аналогичные 
организации в Австралии, Канаде, ФРГ, Голландии, 
Пакистане. В Бельгии, Франции, Японии, Австрии и 
многих других странах работают специальные инсти- 
туты технической эстетики. 

Развитие технической эстетики шло главным образом 
в практическом плане. Как наука она еще очень моло- 
да. Сегодня даже нет четких определений самого тер- 
мина «техническая эстетика». Однако, приступая к 
изданию бюллетеня «Техническая эстетика», пред- 
ставляется необходимым объяснить тот смысл, кото- 
рый вкладывается в это понятие. Естественно, что это 
первое определение не претендует на исчерпывающую 
полноту. 

Техническая эстетика — это наука о законах художе- 
ственного творчества в области техники, которые она 
раскрывает, изучая взаимосвязь между человеком и 
созданными им предметами материальной культуры в 
условиях среды, где эта взаимосвязь осуществляется. 
Поэтому техническая эстетика формулирует требова- 
ния не только к разным изделиям, которые создаются 
человеком для человека, но и к среде, в которой эти 
изделия используются. 

Развитие технической эстетики в значительной мере 
связано с прогрессом техники, индустриализацией 
производства, массовым выпуском изделий. 

Можно предполагать, что неосознанные попытки ре- 
шать проблемы технической эстетики предпринима- 
лись еще в те далекие времена, когда первый человек 
начал пользоваться первыми орудиями труда. Но 
только в наши дни мир вещей настолько усложнился 
и расширился, что появилась настоятельная необходи- 
мость решать проблемы технической эстетики на стро- 
‚го научной основе. Не менее важно, что для техники 
сегодня уже не представляет труда инженерное реше- 
ние той или другой проблемы. В наше время человек 
настолько овладел техникой, что при выпуске серий- 
ной продукции может решать эстетические задачи не 
за счет поверхностного «украшения» этой продукции, 
а за счет органического сочетания ее функционального 
назначения с совершенной формой. И, наконец, худо- 
жественное начало может и должно в наши дни оду- 
хотворить труд, украсить быт и облагородить чело- 
века. 


Библиотека — ИЕНТРАЛ 
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Ю. СОЛОВЬЕВ, 
директор ВНИИТЭ 


УДК 7.05:62 


Как большинство новых наук ХХ века, подобных, 
например, биохимии или астронавтике, техническая 
эстетика развивается на стыке нескольких наук. Опи- 
раясь на их достижения, а также на достижения тех- 
ники и искусства, и анализируя многочисленные 
социологические, экономические, технические, психо- 
логические, физиологические, гигиенические и эстети-` 
ческие факторы, техническая эстетика разрабатывает 
комплексные проблемы и открывает законы, на осно- 
вании которых формулирует свои требования к среде 
и предметному миру. 

Требования технической эстетики к среде охватывают 
следующие факторы, особенно важные для человека 
в производственной обстановке: цвет (гармоничная и 
функциональная окраска помещения и оборудования); 
свет (уровень и характер освещенности рабочего места 
и помещения в целом); звук (музыка и допустимый 
уровень шумов в помещении); вентиляция (ее качест- 
венные показатели и места размещения); рабочее ме- 
сто (его рациональная организация) и характер бы- 
тового обслуживания. 


Мы часто не отдаем себе отчета, какие большие резер- 
вы повышения производительности труда могут быть 
выявлены при улучшении психологической, физиоло- 
гической и эстетической обстановки, которая окружает 
человека на производстве. (Среди перечисленных 
выше факторов нет более или менее важных. Только 
их совокупность дает лучший результат.) 
Требования, предъявляемые технической эстетикой к 
изделиям, реализуются в процессе художественного 
конструирования. 


Художественное конструирование — один из первых 
и весьма важных этапов в процессе рационального 
проектирования каждого нового изделия, создаваемо- 
го для человека. На этом этапе технически и эконо- 
мически обоснованная идея облекается в зримую, 
художественно полноценную форму, которая должна 
органически сочетаться с содержанием, с функцио- 
нальным назначением изделия и учитывать ту среду, 
где это изделие будет использовано. 


В отличие ог установившихся понятий этот термин 
должен подчеркнуть, что на этом этапе делается все 
возможное, чтобы будущее изделие наиболее полно 
служило человеку (а не человек служил машине, как 
это нередко было в прошлом) и отвечало его самым 
высоким эстетическим запросам. 


Использование методов художественного конструиро- 
вания позволяет выпускать при минимальных затра- 
тах промышленную продукцию, которая выгодно от- 
личается рядом важных признаков: удобством в экс- 
плуатации, меньшим весом и габаритом, бесшумностью 
работы и красивым внешним видом. 


В целом техническая эстетика как бы представляет 
на производстве интересы человека — потребителя. 
Методы художественного конструирования реализуют 
художники-конструкторы, то есть художники, хорошо 
знающие современное производство, специально под- 
готовленные для этой цели. Жарактер их образования 
напоминает образование, которое получают архитек- 
торы. Их роль в современной промышленности ана- 
логична роли архитектора в строительстве. В наше 
время уже признано, что так же, как невозможно 
проектировать современное здание силами одних 
архитекторов, без участия инженеров и конструкто- 
ров, так и современную промышленную продукцию 
невозможно создавать без творческого участия худож- 
ников-конструкторов. 

Сднако, когда речь идет о товарах народного потреб- 
ления, социалистическая техническая эстетика долж- 
на не только формулировать требования к изделиям, 
но и определять номенклатуру этих изделий. Поэтому 
ее первая задача — определить номенклатуру дейст- 
вительно необходимых для человека изделий, кото- 
рые должны быть в его распоряжении, например 
дома. Затем разработать к каждому из них требова- 
ния, имея в виду, что все они, являясь частью еди- 
ного комплекса, должны дополнять друг друга и ни 
в коем случае не дублировать. Возможность комплек- 
сного решения различных предметов — одно из пре- 
имуществ социалистической системы хозяйства. 
Бессмысленно иметь дома, например, телевизор, 
радиоприемник, магнитофон и радиограммофон в виде 
отдельных предметов. Очевидно, правильней, чтобы 
к одному из перечисленных видов изделий (например, 
телевизору) выпускались соответствующие приставки, 
выполненные в одном классе и едином стиле. В нашей 
квартире для механизации трудоемких процессов не 
должен быть десяток приборов каждый со своим 
электрическим двигателем, как это имеет место на 
Западе. Наоборот, у нас и потребитель и производ- 
ство заинтересованы в том, чтобы все эти приборы 
были унифицированы и приводились в действие от 
минимально возможного количества электродвигате- 
лей. 

Иными словами, мы должны стремиться к сокраше- 
нию количества типов изделий с тем, однако, чтобы 
комплекс выпускаемых промышленностью изделий 
обеспечивал максимальные удобства для человека и 
позволял создавать разнообразные, эстетически пол- 
ноценные интерьеры. Такой подход к проблеме, когда 
стремятся к максимальному сокращению дублирую- 
щих друг друга изделий с целью более удобного и 
экономичного для потребителя решения вопроса 
возможен только в сощиалистических странах, где 
никто не заинтересован, чтобы потребитель покупал 
изделия, отдача которых не соответствует тем затра- 
там, которые сделаны на их приобретение и производ- 
ство. 

Следует признать, что мы пока еще слабо используем 
возможности, которыми располагаем. Номенклатура 
выпускаемых изделий случайна. Спрос на них не изу- 
чается и не анализируется. 


Библиотека 
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В настоящее время промышленность, например, вы- 
пускает 37 моделей стиральных машин, 47 моделей 
радиоприемников и радиол, 55 моделей бытовых элек- 
трических утюгов. Не надо никакой науки для дока- 
зательства, что выпуск такого количества практически 
однотипных вещей — бессмысленное расточительство 
средств. Но ответить на вопрос, сколько же типов из- 
делий одного назначения необходимо выпускать для 
всестороннего удовлетворения потребностей советско- 
го человека, может только техническая эстетика. 
Очень важно, что она может не только предсказать на 
несколько лет вперед, какие изделия следует осваивать 
к выпуску, но и показать будущие изделия в рисун- 
ках и моделях. |1оследнее обстоятельство пред- 
ставляет значительный интерес для утверждающих 
инстанций. 

Таким образом, чтобы избежать выпуска ненужной 
продукции, создания громадных сверхнормативных за- 
пасов, нашим планирующим организациям необходимо 
взять на вооружение техническую эстетику. На базе 
широкого изучения спроса, анализа полученных 
результатов и проведения серьезной исследователь- 
скои работы она сможет определить на несколько лет 
вперед номенклатуру изделий широкого потребления, 
которые к тому времени следует выпускать, а также 
те требования, которым они должны удовлетворять, 
чтобы пользоваться спросом на внутреннем и внеш- 
нем рынках. 

Придавая большое значение развитию технической 
стетики, Совет Министров Союза ССР специаль- 
ным постановлением обязал министерства и ведом- 
ства широко использовать методы художественного 
конструирования, позволяющие создавать удобные в 
эксплуатации, недорогие и красивые изделия. Этим 
постановлением была создана стройная общегосудар- 
ственная система развития и использования техниче- 
ской эстетики. 

Создан Всесоюзный научно-исследовательский инсти- 
тут технической эстетики и специальные художествен- 
но-конструкторские бюро в семи крупных совнархо- 
зах: Московском городском, Ленинградском, Киев- 
ском, Средне-У ральском и в. совнархозах Латвийской, 
Азербайджанской и Грузинской ССР. 

На Всесоюзный научно-исследовательский институт 
технической эстетики возложена разработка и внедре- 
ние методов художественного конструирования, раз- 
работка требований технической эстетики к различ- 
ным изделиям машиностроения и культурно-бытового 
назначения, координация научно-исследовательских 
работ в области художественного конструирования и 
методическое руководство работой специальных худо- 
жественно-конструкторских бюро. 

Эти бюро реализуют требования технической эстети- 
ки, разрабатывая совместно с научно-исследователь- 
скими и конструкторскими организациями проекты 
рациональных и красивых изделий. 

Первые итоги работы этих организаций говорят о 
правильности принятого решения и убедительно иллю- 
стрируют большие возможности, которые раскрывает 
техническая эстетика. 


ПОСТАНОВКА ЗАДАЧИ 


Методы художественного конструиро- 
вания машин в последние тридцать лет 
получили особенно широкое примене- 
ние в области автомобилестроения. Это 
объясняется массовостью автомобиль- 
ного производства, назначением автомо- 
биля (особенно легкового), используе- 
мого потребителями с различными вку- 
сами, особой привлекательностью фор- 
мы экипажа как объекта творчества, со- 
четающего в своей основе динамичность 
и пластику, и, наконец (что характерно 
для капиталистических стран), конкурен- 
цией между отдельными фирмами, а 
также рекламными соображениями. 
Выработанные в автомобилестроении ме- 
тоды художественного конструирования 
могут и должны использоваться (и ча- 
стично уже используются) и в других 
областях, например при создании раз- 
личных транспортных средств, бытовых 
приборов, промышленного оборудова- 
ния. Обобщение этого опыта весьма по- 
лезно и для автомобильной промыш- 
ленности, где не на всех предприятиях 
художественное конструирование нахо- 
дится на удовлетворительном уровне. 
Работа над формой автомобиля неотде- 
лима от работы над общей компонов- 
кой, внутренней планировкой кузова и 
даже над его механизмами, особенно 
теми из них, которые, как, например, 
двигатель, определяют основные про- 
порции машины или остаются видимыми, 
как, например, колеса, и включаются в 
архитектурную композицию. 


ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОТЫ 


В Западной Европе ив США существует 
несколько видов организационных форм 
художественного конструирования авто- 
мобилей. Наиболее характерные из них: 
1. Художественно-конструкторские бюро 
(или отделы художественного конструи- 
рования, «стайлинг-департмент»). Они 
находятся непосредственно на заводах, 
выпускающих автомобиль данной мар- 
ки, и работают как над перспективными 
моделями, так и над моделями. полго- 
товляемыми к производству. 2. Голов- 
ные художественно-конструкторские бю- 
ро персзективного проектирования, 
обслуживающие несколько заводов 
одного концерна. Текущее проектирова- 
ние в этом случае ведется либо 
непосредственно на заволах (с исполь- 
зованием ранее проработанных реко- 
менлаций бюро перспечтивного проек- 
тирования). либо в особых бюоо, нахо- 
лящихся под обшим руковолстзом с 
бюсо перспективного проектирования 
но спепиализирующихся на продукции 
опр енного профиля. 
Библиотека 
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МЕТОДИКА 


ХУДОЖЕСТВЕННОГО 
КОНСТРУИРОВАНИЯ 


АВТОМОБИЛЯ 


3. Самостоятельные художественно-кон- 
структорские фирмы, работающие над 
художественным конструированием по 
заданиям, заказам и договорам с от- 
дельными автомобильными фирмами. 
Сегодня наибольшее распространение 
получили две последние организацион- 
ные формы, так как они позволяют 
сконцентрировать силы художников-кон- 
структоров, обобщить их опыт, прора- 
батывать архитектуру автомобиля забла- 
говременно, тщательно и без давления 
со стороны производственников, однако 
при этом обязательно учитываются тре- 
бования прогрессивной — технологии. 
В конечном счете эти организационные 
формы обеспечивают создание перспек- 
тивных и «долговечных» архитектурных 
решений автомобиля при сравнительно 
малых затратах. 

Проектирование в головном бюро ти- 
пично для крупных американских кон- 
пернов — «Дженерал-Моторс», Крайс- 
лер, Форд и «Америкэн-Моторс»; само- 
стоятельные художественно-конструк- 
торские фирмы характерны для западно- 
европейского автомобилестроения. К 
ним относятся, например, итальянские 
кузовостроительные и проектные фир- 
мы—«Пининфарина», Гиа, Бертоне, Фруа 
Виньяле!. Их заказчиками являются мно- 
гие ведущие автомобильные фирмы в 
разных странах (Рено и Пежо во Фран- 
ции, «Бритиш Моторс Корпорейшен» и 
другие в Англии, Фольксваген, БМВ и 
другие в ФРГ, ФИАТ в Италии). В США 
привлечение самостоятельных художе- 
ственно-конструкторских фирм к созда- 
нию новых моделей автомобиля носит 
пока эпизодический характер. Приме- 
ром может служить выпуск автомобиля 
«Студебекер-Аванти» (художественное 
конструирование проведено фирмой 
Лоуи), некоторых моделей «Америкэн- 
Моторс» (с участием «Пининфарина») и 
Крайслер (с участием Гиа). 

Нельзя не признать, что наиболее пер- 
спективные, «задающие тон» фоомы 
азтомобилей из числа моделей 1951— 
1963 годов созраны главным образом 


в рамках последней организационной 
формы. 
Таким образом, распространенное 


утвержление о том. что проектирование 
автомобиля в целом («машины») и ее 
формы различными коллективами при- 
водит к «отрыву формы от содержа- 
ния», не оправдалось на практике. Для 
предотвращения тачого «отрыва» тое- 
буется только, чтобы проектирование 


ТН. Мипвау, А стапата ат, — «Амюсат», 
Топ4оп, 1962, № 3441, 3442. — Проекти- 


рование кузовов на итальянских заводах. 


Ю. ДОЛМАТОВСКИЙ, 
кандидат технических наук, 
начальник отдела ВНИИТЭ 


УДК 629.114.6:7.05 


велось в определенном порядке, в усло- 
виях тесного контакта между двумя 
коллективами и своевременного пред- 
ставления каждой стороной своих, до- 


статочно обоснованных и подробных 
требований. 
Структура художественно-конструктор- 


ских организаций различна. Так, студии 
«Дженерал-Моторс» и Крайслер делят- 
ся на секции: перспективного проекти- 
рования, текущего проектирования (с 
группами по маркам автомобилей), кон- 
струкции кузова и интерьера. У «Дже- 
нерал-Моторс» имеется еще особая сек- 
ция компоновки автомобиля. У Форда 
разработка конструкции кузова ведется 
в двух секциях текущего проектирова- 
ния («Линкольн-Меркюри» и Форд). 
Студия «Америкэн-Моторс» делится на 
секции: перспективного проектирования 
формы, интерьера и скульптурно ма- 
кетную 2. На итальянских  проектно- 
кузовных предприятиях нет такого стро- 
гого подразделения на секции. 
По-видимому, наиболее целесообразна 
следующая структура: 

а) группа компоновки; 

6) хупожественно-конструкторская сту- 
дия. Ее главная задача — разработка 
в эскизах и малых макетах основного 
замысла формы. В составе художест- 
венно-конструкторской студии она мо- 
жет делиться на группы перспективного 
и текущего проектирования; 

в) скульптурно-макетная группа (или ма- 
стерская-студия); ее задача — на базе 
малых макетов создать макеты в боль- 
шом масштабе, чаще всего в натураль- 
ную величину. 


г) конструкторская группа (или бюро); 
д) группа интерьера. 


Художественное конструирование в оте- 
чественном азтомобилестроении до не- 
давнего времени велось только на за- 
водах. С созданием единой системы 
художественного конструирования (ин- 
ститута ВНИИТЭ и специальных художе- 
ственно-конструкторских бюро в круп- 
ных совнархозах) поязилась возмож- 
ность более современной организации 
работ над формой автомобиля. В этой 
системе концентрируются силы специа- 
листов соответствуюшего профиля. ко- 
торые ряд заводов (ЗИЛ. ЛИАЗ, БелАЗ) 
уже использует в работах по созданию 
моделей ближайшего будущего. 


2 „паизыча! Рез1ди», 1963, № 1. — Орга- 
низация отделов стиля на американских 
автозаволах; ]. М. Са1П1аКап, 51у119: 
С. М. пегуе сегцег, - «„«АиютоНуе пеуз», 
Ремой, 1962, № 3856, 26 ПТ. — Роль ар- 


хитекторов у «Дженерал-Моторс». 


ПОРЯДОК РАБОТЫ 


В деятельности художественно-конструк- 
торских организаций установился более 
или менее типовой процесс проекти- 
рования формы автомобиля (см. табли- 
цу) 3. Отклонения от него возможны ли- 
бо при создании сравнительно простых 
форм, либо при участии в работе спе- 
циалистов особо высокой квалификации, 
опыт которых позволяет им миновать от- 
дельные этапы процесса или комплексно 
решать компоновочные, эстетические, 
конструкторские и технологические за- 
дачи (из сказанного вытекает целесооб- 
разность формирования специалистов 
такого комплексного профиля, то есть 
именно — художников-конструкторов в 
полном смысле этих слов). Отклонения 
от типового процесса в сторону его 
усложнения бывают необходимы в слу- 
ИН Модель автомобиля с моделью человеческой фигуры (ВНИИТЭ). 
волюционных форм и конструкций или 
при разработке особо ответственных мо- 
делей, подлежащих массовому выпус- 
ку без существенных изменений в тече- 
ние длительного периода. 


СОВРЕМЕННЫЕ ОСОБЕННОСТИ 
ОТДЕЛЬНЫХ ЭТАПОВ РАБОТЫ 


Главная задача и главная трудность в 
работе художников-конструкторов на 
каждом этапе — добиться того, чтобы 
рисунки, чертежи и макеты давали са- 
мим исполнителям, их коллегам и, осо- 
бенно сторонним наблюдателям, наибо- 
лее точное представление о будущей 
форме при возможно меньших затра- 
тах труда, времени и материалов. По- 
этому выработан ряд приемов, которые 
помогают избежать ошибок. 

Наряду с эскизами, сделанными на глаз 
и отражающими замысел художника 
только в самом общем виде“, необхо- 
димы эскизы, в которых с возможно 
большей точностью были бы соблюде- 
ны пропорции будущего автомобиля, за- 
коны перспективы и освещения. Очень 
помогают в работе перспективные сет- 
ки, на которые наносятся основные объ- 
емы автомобиля согласно предваритель- 
ной компоновке. Правильное изображе- 
ние колес достигается применением 
элиптических лекал. Другой прием — 
фотографирование (или рисование с на- 
туры) небольшой, хотя бы сравнительно 
грубой, пластилиновой модели для по- 
лучения аналогичной «канвы», на кото- 
рой можно затем выполнять эскизы 
будущей формы. 

Модель в уменьшенном масштабе, как 
известно, дает искаженное представле- 


ЗВ. бе! Е ЁегЕ, Рго]еК+-РЗ, — «Мог геуие», 
Эканоаг, 1960, № 36. — Описание про- 
цесса конструирования автомобиля Форд- 
Таунус — 17 М; Н.С. Ои1ту, Еога зу- 
пад аё могК. - «Ащютонуе ш4изНлез», 1961, 
ус]. 124, № 1. —О разработке форм ав- 
томобилей у Форда; «“ТНе сБаре оЁ Е 1тд$з», 
е4. Сепега! - Моюгз, 1958; А. Ва! +оп, 


П1агу оЁ а пе\м саг. - «РорШаг тесфап!сз», 
О5А, уо]. 103, 1955, № 2. — Дневник про- 
ектирования нового автомобиля; «5у- 


119». — Материалы фирмы Форд по ар- 
хитектурному оформлению автомобилей, 
изданные в 1957 г. (Перевод НАМИ 
№ 3015); Ю. А. Долматовский, Основы 
конструирования автомобильных кузовов, 


М., 1962. 


* Об идее композиции транспортных 
средств будет рассказано в другой статье. 
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Перенос координат 

точек поверхности с модели 

в масштабе 3:8 на модель 
натуральной величины (Форд). 


Модель автомобиля с выполнением левой и правой половин 
в разных вариантах и с зеркалом (Плимут). 


Зеркало и модель (НАМИ). 


Деревянная модель в натуральную величину («Пининфарина»). 
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ние о будущей форме?. Это в особен- 
ности относится к отдельным мелким 
элементам формы. Их необходимо ут- 
рировать, выполнять более «резко». 
Так, например, колеса целесообразно 
делать из гипса с увеличенными и «гра- 
неными» углублениями и выпуклостями 
причем шины окрашивать в черный 
цвет, а диски колес оставлять неокра- 
шенными. Правильному восприятию мо- 
дели способствуют поставленные рядом 
условные фигуры людей, выполненные 
в том же масштабе. 

Описываемому начальному этапу неред- 
ко уделяется недостаточное внимание, 
что в дальнейшем приводит к увеличе- 
нию объема работ, к дорогостоящим и 
длительным переделкам в крупномас- 
штабных макетах. 

Наличие моделей фигур людей практи- 
чески снимает с повестки дня «вечную» 
дискуссию о том, какой масштаб моде- 
ли дает наиболее правильное представ- 
ление о будущем автомобиле. Все же 
отметим, что большинство зарубежных 
фирм производит тщательную прора- 
ботку формы и поверхности (до их вы- 
полнения в натуральную величину) на 
модели в масштабе 3:8 или 1:2,5. Удов- 
летворительный результат получен при 
разработке в НАМИ модели автомобиля 
«Спутник» в масштабе 1:2 причем мо- 
дель в натуральную величину в этом 
случае вообще не выполнялась. В сту- 
диях Форда поверхность такой модели 
переносится на натуру механически, и 
модель натуральной величины требует 
уже только шлифовки. 

Происшедшее в последние годы значи- 
тельное упрощение форм автомобилей 
привело к изменениям в практике раз- 
работки поверхности кузова. Появилась 
возможность разрабатывать отдельные 
участки поверхности независимо от раз- 
работки соседних участков, вновь при- 
менять дуги окружностей вместо ле- 
кальных кривых (в связи с отсутствием 
плавных переходов между участками 
поверхности), принимать за основу по- 
строения метод «световых линий» 6. Эти 
особенности создают предпосылки для 
механизации и автоматизации не только 
самого процесса построения поверх- 
ности, но и последующих операций из- 
готовления шаблонов, болванок, мастер- 
моделей и даже самих штампов. Можно 
представить себе, что в недалеком бу- 
дущем конструктор при разработке от- 
дельных участков поверхности будет 
ограничиваться вычерчиванием конту- 
ров участка и главного сечения, после 
чего координаты остальных сечений бу- 
дут получены с помощью счетно-решаю- 
щих устройств и автоматически переда- 
ны станкам, изготовляющим шаблоны 
и производственную оснастку. Работы в 
этом направлении уже ведутся. 

Все же, несмотря на описанные упро- 
щения формы автомобилей и накопле- 
ние опыта в разработке ее на плоскости 
(в чертежах) и на малых моделях, соз- 
дание модели в натуральную величину 


5 «Декоративное искусство СССР», 1963, 
№ 1. 

6 Световой линией или линией блика при- 
нято называть линию на поверхности, 
проходящую через точки на каждом нор- 
мальном или поперечном сечении поверх- 
ности, в которых касательная к линии 
сечения лежит под определенным задан- 
ным (чаще всего 45°) углом к горизон- 
тали. 


Посадочный макет с пластмассовой облицовкой (ФИАТ). 


Макетирование сидений (Форд). 


главным этапом 


остается основным и 
процесса, по крайней мере при проек- 
тировании легковых автомобилей, а так- 
же кабин и оперения грузовых. 

Существует несколько приемов работы 
над большой моделью формы автомо- 


биля. Наиболее распространенный из 
них — скульптурная работа, материал— 
пластилин. Для уменьшения объема 


тяжелого пластилина и для облегчения 
работы на деревянную призму, обычно 
служащую основой модели, набивают 
слой пенопласта, а затем обстругивают 
его до получения формы, незначитель- 
но уменьшенной по всему периметру 
против намеченной на вертикальной дос- 
ке — плазе (см. позицию 46 в табли- 
це). На получившуюся форму наклады- 
вают тонкий слой пластилина. В случае 
существенной переработки какого-либо 
п: формь. пенопласт можно без 
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Объемный макет физуры человека (Форд). 


труда срезать и наложить новый слой. 
Американская фирма Крайслер иногда 
левую и правую стороны модели делает 
различными (либо это варианты одной 
формы, либо формы разных моделей 
кузовов, например седана и универса- 
ла). По плоскости симметрии автомоби- 
ля устанавливается полированное стек- 
ло, обе стороны которого служат зер- 
калами. Таким образом, достигается 
впечатление целой модели при сокра- 
щении объема работы. Кроме того, вы- 
полняя элементы формы, скульптор 
сразу видит обе стороны модели. В 
НАМИ этот метод был развит таким об- 
разом: в стене скульптурной мастер- 
ской устанавливалось большое зеркало 
позволявшее выполнять половину моде- 
ли вместо целой и наблюдать поставлен- 
ную перед зеркалом целую модель с 
различных расстояний и точек зрения 


Щит приборов из пенополиуретана и форма 
для езо изготовления (НАМИ). 


(непосредственно или через зеркало). 
На зеркало можно нанести сетку, об- 
легчающую снятие шаблонов с модели. 
Применение зеркала особенно целесо- 


образно при ограниченных размерах 
скульптурной мастерской, но невозмож- 
но в тех случаях, когда с обеих сторон 


модели должны быть сняты формы 
(матрицы) для изготовления деталей 
образца пластмассового кузова или 


пластмассовых же болванок и мастер- 
моделей. Здесь уместно отметить, что 
наряду с усовершенствованием методов 
разработки поверхности имеется тен- 
денция к устранению этой разработки 
путем непосредственного формования 
оснастки с пластилиновой модели, для 
чего последняя должна быть выполнена 
с особой тщательностью. 

Некоторые фирмы (например, итальян- 
ские «Пининфарина», Гиа), располагаю- 


Модель для аэродинамического исследования картины обтекания (Форд). 


Модель-макет автомобиля «Селена» (Гиа). 


щие высококвалифицированными мо- 


дельщиками-скульпторами, выполняют 
модель натуральной величины из дер®- 
ва. Такая модель может служить и бол- 
ванкой для выколачивания (или по край- 
ней мере примерки) панелей опытного 
образца 7. 

Если форма будущего кузова сравни- 
тельно проста в средней или задней его 
части, то эта часть модели может быть 
выполнена из дерева (по чертежам, с 
последующей шлифовкой), а остальные 
части, требующие поиска, — из пласти- 
лина. Гипс и глина в качестве материа- 
лов для больших моделей применяют- 
ся редко. 

Для выбора окраски будущих автомо- 
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т жи 


билей применяются литые или формо- 
ванные малые модели. 

Посадочные макеты, как и раньше, вы- 
полняются в виде деревянных каркасов, 
с более или менее точным воспроиз- 
ведением сидений, органов управления 
и других элементов интерьера. Новым 
в этом деле нередко является облицов- 
ка макета пластмассовыми панелями 
(МЗМА, ФИАТ), отформованными с пла- 
стилиновой модели, и проверка удобств 
посадки и управления не только субъ- 
ективная, но и с применением эталон- 
ного объемного пластмассового макета 
человеческой фигуры. 

Важную роль в работе над интерьером, 
над арматурой и декоративными дета- 
лями кузова по-прежнему играют круп- 
ные рисунки, пластилиновые, гипсовые 
и деревянные модели отдельных эле- 
ментов. Выполнение моделей стало осо- 


бенно необходимым в связи с исполь- 
зованием в опытных образцах новых 
материалов. Так, щиты приборов во 
многих случаях выполняются из эластич- 
ного пенополиуретана. Чтобы изгото- 
вить такой щит, необходимо сделать 
модель, снять с нее двухстороннюю 
форму (из стеклопластика или иного 
материала) и в этой форме «вспенить» 
деталь щита. 


Опытный образец автомобиля иногда 
выполняется с двумя модификациями 
кузова — металлической и пластмассо- 


вой. Первая служит для оценки проч- 
ностных, весовых и других особенностей 
конструкции без точного соблюдения 
внешнего вида и чистоты поверхности 
панелей, что потребовало бы оплавки 
припоем и соответственного утяжеления 
кузова. Вторая модификация не претен- 
дует на прочность, но в точности вос- 
производит внешность и компоновку 
будущего автомобиля, то есть является 
как бы движущимся макетом. 

Перечисленные этапы процесса, обяза- 
тельные для создания комфортабельно- 
го, рационального и красивого кузова, 
могут быть дополнены в зависимости 
от необходимости некоторыми другими. 


Таковыми являются: выполнение тща- 
тельно отделанных демонстрационных 
рисунков, изготовление моделей для 


аэродинамических исследований и про- 
ведение самих исследований, разработ- 
ка демонстрационных моделей в умень- 
шенном масштабе и в натуральную ве- 
личину, а также комплексных моделей—- 
макетов, воспроизводящих и форму ку- 
зова и его интерьер. Последний вид 


работы очень дорог и может быть 
оправдан только тогда, когда соз- 
дается принципиально новая перспек- 


тивная кснструкция или когда модель 
является особо ответственной (например, 
подлежит массовому выпуску в течение 
длительного периода). Образцами такой 
модели могут служить автомобили 
Бриггс с расположением двигателя сза- 
ди, ряд моделей Крайслер, «Селена» 
фирмы Гиа. Последняя модель имеет 
даже металлический кузов, однако с 
неоткрывающимися правыми дверями и 
крышкой мотоотсека. В изготовлении 
демонстрационных моделей и моделей 
для аэродинамических исследований 
ныне с успехом применяют стеклоплас- 
тик на эпоксидной смоле холодного 
твердения. 


ПОРЯДОК РАССМОТРЕНИЯ 
ПРОЕКТОВ, МОДЕЛЕЙ И МАКЕТОВ 


Как это видно из приведенной таблицы, 
установился порядок, по которому 
художники-конструкторы, помимо пов- 
седневных рабочих контактов, четыреж- 
официально встречаются с «заказчи- 
ками» — руководителями предприятия, 
ведомства или представителями автомо- 
бильной фирмы: при получении задания, 
при выборе вариантов формы и компо- 
новки, при утверждении проработанного 
выбранного варианта и при утвержде- 
нии проекта для постройки опытного об- 
разца. Первая встреча не требует пояс- 
нений, от организации же остальных в 
значительной мере зависит, в каком на- 
правлении пойдет дальнейшая разра- 
ботка. Во всяком случае важно при 
рассмотрении проектов и моделей соб- 
люсти три условия: 
а) художники-конструкторы должны ис- 
пользовать все возможности, чтобы 
представленные на рассмотрение мате- 
риалы не давали искаженного представ- 
ления о будущей форме; 


Я 


Демонстрационный рисунок автомобиля (Специальное тудожественно- 
конструкторское бюро Мосгорсовнархоза.} 


6) в составе комиссии или совета, рас- 
сматривающего проект, должны быть не 
только специалисты-механики, конструк- 
торы, технологи и руководящие работ- 
ники, но и художники; 

в) должно проводиться сравнение про- 
ектируемой формы не столько с уже 
существующими образцами, сколько с 
формами, которые предположительно 
должны получить развитие в течение 
периода, необходимого для постановки 
на производство рассматриваемой мо- 
дели 8. 

Положительный опыт получен художе- 
ственным советом, созданным на Горь- 
ковском автозаводе. Организация в по- 
следнее время художественно-техниче- 
ских секций на предприятиях, в комите- 


тах, совнархозах и ведомствах, а также 
Межведомственного экспертного худо- 
жественно-технического совета при 


ВНИИТЭ, по-видимому, должна обеспе- 
чить рациональный и эффективный по- 
рядок рассмотрения проектов и моде- 
лей новых автомобилей. 


“ Методы перспективного проектирования, 
а также методы оценки моделей подле- 
жат рассмотрению в других статьях. 


ПРИМЕРНЫЙ ТИПОВОЙ ПРОЦЕСС ХУДОЖЕСТВЕННО-КОНСТРУКТОРСКОМИ РАЗРАБОТКИ `ФОРМЫ АВТОМОБИЛЯ * 


—— 


Продол- 
житель- 
ность, 


Этапы 


1. Получение задания и 
технических требова- 
ний 


2. Поиски основного 


замысла 


3. Выбор  варианта/ов/, 
для дальнейшей разра- 
ботки 

4. Разработка выбран- 
ного варианта/ов/ 


5. Утверждение выбран- 
ного варианта(ов) 


6. Разработка утверж- 
денного варианта 


7. Утверждение проекта 
для постройки опыт- 


ного образца 
8. Постройка опытного 


образца 


9. Испытание 
образца 


опытного 


Изменения и уточне- 
ния проекта 


мес. 


1—1,5 


9,5 


1,5—2 


0,5 


0,5 


Приблизи- 
| тельный 
| объем 
| работ, 
|Чел./мес. #* 


8—12 


20—30 


Виды работ 


а. 
6. 


а. 
6. 
в. 

(г. 

(д. 


(е. 


художественные и 
скульптурные 


Эскизы 
Предварительные 
дели М1:10—1:5 


мо- 


Модель М1:5—1:2 
Чертеж формы в М1:1 
на вертикальной дос- 
ке 

Предварительная раз- 
работна поверхности 
Демонстрационные 
рисунки) 
Аэродинамические ис- 
следования) 
Демонстрационная 
модель М1:5—1:2) 


Модель формы М1:1 
Окончательная разра- 
ботна позерхности 
Онончательный чер- 
теж формы 


* В скобках даны возможные дополнительные моменты. 
** Объем указан для выполнения одного варианта проекта. 
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манетные и нкомпоновоч- 


ные, 
разработка интерьера 


а. Проработка компонов- а. Проработна вариантов 
ки автомобиля и пла- отдельных узлов _ нон- 
нировки кузова струкции 

6. Изготовление предва- 
рительного посадоч- 
ного макета 

а. Уточнение нкомпонов- а. Разработка техниче- 
ки автомобиля ского проекта 

6. Разработка интерьера 6. Предварительная раз- 

в. Изготовление уточнен- работна конструкции 
ного посадочного ма- арматуры и оборудо- 
нета с оформлением вания 
интерьера в. Предварительное сог- 

(г. Психофизиологи ч е с- ласование. технологи- 
кие исследования) ческих вопросов. 

а. Окончательная разра- а. Выполнение плазового 
ботка интерьера в чертежа и документа- 
крупных рисунках и ции для опытного об- 
моделях М1:1 разца 

(6. Изготовление комп- 6. Окончательное согла- 
ленсного внешнего и сование технологиче- 


внутреннего демонст- 
рационного макета 
М1:1) 


(Образец-макет с 
пластмассовым 
кузовом) 


(Образец из металла без 
точного соблюдения фор- 
мы 
ности) 


конструкторские и 
технологические 


ских вопросов 


и чистоты ее поверх- 


ФОРМООБРАЗОВАНИЕ 


ПРОМЫШЛЕННОГО 


ОБОРУДОВАНИЯ 


Инженерная мысль получает материаль- 
ное воплощение в изделиях, специфика 
которых выражается через конструкцию 
деталей и узлов, через форму в целом. 
С появлением новой машины человек 
вступает с ней в определенное взаи- 
модействие. Поэтому эффективное ис- 
пользование ее во многом зависит от 
того, насколько она приспособлена к 
человеку. Задача, таким образом, состо- 
ит в том, чтобы проектирование велось 
с учетом возможностей человека. В на- 
ши дни решить ее можно только кол- 
лективным, бригадным методом конст- 
руирования. Непременные члены такой 
бригады — конструктор, технолог, эко- 
номист, специалист по эргономике и 
художник-конструктор. Перед каждым 
из них стоят определенные задачи, и 
работать они должны в самом тесном 
контакте. Их совместными усилиями кон- 
кретная конструкция воплощается в оп- 
ределенную форму, наиболее полно 


отвечающую всем требованиям техни- 
ческой эстетики. На формообразование 
механизма влияют различные факторы: 
1) его конструктивные особенности; 

2) стандартизация и 
лей и узлов; 


унификация дета- 
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3) удобство в эксплуатации; 

4) значимость механизма в рабочем 
процессе; сочетание его формы с фор- 
мами окружающих агрегатов и с архи- 
тектурой производственного интерьера; 
5) пропорциональность, пластичность и 
цветовое решение формы; 

6) экономичность и рентабельность 
формы. 

На наш взгляд, рациональная красивая 
форма немыслима без правильного ре- 
шения всех этих вопросов. Конструкция 
и ее особенности оказывают решающее 
влияние на создание формы, опреде- 
ляют архитектуру механизма. Но это 
не значит, однако, что конструкция — 
элемент, не поддающийся отработке в 
процессе формообразования механизма. 
Конструкция неразрывно связана с удоб- 
ством эксплуатации — другой проблемой, 
для правильного решения которой тре- 
буется учитывать множество факторов. 
Пульт управления станком, например, 
должен быть расположен наиболее 
удобно по отношению к руке рабочего 
и иметь необходимый угол наклона для 
свободного его обозрения; панель 
прибора, на котором нужно сосредото- 
чить все внимание, следует разместить 


так, чтобы глаз мог его хорошо рас- 
смотреть. Особенно важны цвет панели, 
приборов и элементов управления, вы- 
бор размера станины у станка, выпол- 
нение подсечки у ног для естественного 
положения человека на рабочем месте 
и т. д. Точный конструкторский анализ 
и творческая фантазия, базирующаяся 
на всестороннем знании и понимании 
сущности создаваемого агрегата, позво- 
ляют получить десятки вариантов эски- 
зов его новой формы. Этот процесс 
отмечен печатью истинного творчества, 
в котором трудно различить роль 
художника и инженера-конструктора. 
Отличительная черта высокоразвитого 
производства — стандартизация и уни- 
фикация конструкций при создании раз- 
личных элементов, деталей и даже це- 
лых узлов. Стандартизация и унифика- 
ция несут огромные выгоды производ- 
ству, резко удешевляют себестоимость 
продукции. Поэтому конструкторы стре- 
мятся разрабатывать такие типовые кон- 
струкции и узлы, которые без измене- 
ний или с незначительными поправками 
могли бы применяться в различных 
станках. 

С каждым годом количество подобных 
изделий в отечественной промышленно- 
сти увеличивается. Однако соединение 
элементов станка, сконструированных в 
различных местах, в одном агрегате 
сопряжено с большими трудностями. 
Поэтому повседневное совершенствова- 
ние не только их технических, но и эсте- 
тических качеств имеет огромное зна- 
чение. Приведу пример. Все большее 
распространение в станкостроении полу- 
чает создание станков и автоматических 
линий из нормализованных агрегатных 
узлов: станин, колонн, самодействующих 
и несамодействующих головок и т. д. 
Когда эти элементы собираются в од- 
ном станке, удобство его эксплуатации, 
рациональность компоновки и особенно 
эстетические достоинства оставляют же- 
лать лучшего. И это потому, что создание 
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станка шло от частного к общему. При 
создании нормализованных узлов все 
внимание было уделено отработке эле- 
ментов без учета общего решения. В 
практике художника такой метод работы 
считается грубой ошибкой. Разработка 
любого художественного произведения 
идет от решения общих вопросов. И 
только когда будут определены основ- 
ные закономерности и пропорции об- 
щего, переходят к решению отдельных 
элементов, все время учитывая их про- 
порциональную значимость. Этот метод, 
перенесенный в область художествен- 
ного конструирования, сразу дал поло- 
жительные результаты. Получив основ- 
ные данные по конструкции, технологии, 
эргономике, художники-конструкторы 
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находили принципиальное решение фор- 
мы в целом, и уж потом, сообразуясь 
с общей формой, переходили к прора- 
ботке отдельных узлов и элементов. 
При формообразовании агрегата слож- 
ным является и вопрос пропорции. 
Очень часто узлы, расположенные свер- 
ху, по массам больше, чем расположен- 
ные снизу; в большинстве случаев меха- 
низмы асимметричны. Поэтому работа 
над пропорциями требует от художника- 
конструктора большой фантазии и вы- 
думки. 

Можно пользоваться различными прие- 
мами координирования пропорций, но 
основной из них — решение пластиче- 
ской формы. Пластика формы имеет 
два значения: ках средство выражения 
художественного образа механизма и 
как элемент пластического осмысления 
производственного комплекса в целом. 
Естественно, что пластика должна раз- 
рабатываться с учетом конструкции. Она 
зависит от размеров машины и ее функ- 
циональных особенностей, от ее места 
в общем производственном комплексе. 
Очевидно, чем крупнее вещь, тем слож- 
нее будет ее пластическое решение. 
Если в производственном комплексе аг- 
регат занимает особое место (к приме- 
ру, контрольно-измерительное устройст- 
во), то пластика его может контрастиро- 
вать со всем комплексом. Этим самым 
акцентируется на нем внимание, подчер- 
кивается его значение. 

Определенную роль в формообразова- 
нии механизма играет его значимость 
в общем производственном процессе. 
Особенно это относится к автоматиче- 
ским цехам, состоящим в основном из 
специализированных агрегатов. 

Сегодня со всей остротой встал вопрос 
о стилистической и пластической одно- 
родности форм комплексного промыш- 
ленного оборудования. Это сложная и 
трудно решаемая проблема, тем более 
что механизмы, собранные в одном 
производственном интерьере, конструи- 
руются на различных предприятиях и в 
различных проектных организациях. На 
помощь должны прийти стандартные и 
унифицированные детали, решенные в 
едином стилистическом плане, а также 
стандартные элементы формы. 

Выбор цвета завершает работу над фор- 
мой. Неправильно, например, когда в 
токарном станке поджимную бабку кра- 
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сят в один цвет, поддон—в другой, а 
бабку шпинделя — в третий, и все три 
цвета располагают рядом, окружая зо- 
ну обработки детали. Это отвлекает, за- 
ставляет напрягать зрение, утомляет. 
Цветом можно выправить погрешности 
формы, подчеркнуть функциональные 
особенности станка или машины. Он иг- 
рает важную роль в создании нормаль- 
ных условий труда, значительно влияет 
на его производительность. 

И, наконец, решение всех вопросов 
проверяется технологичностью проекти 
руемой формы. Художник-конструктор 
обязан знать все технологические осо- 
бенности того предприятия, где меха- 
низм будет выпускаться. Это не значит, 
что следует догматически придержива- 
ться существующих условий. Он должен 
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знать и использовать новейшие техноло- 
гические методы и активно проводить 
их в жизнь. Однако возможности пред- 
приятия необходимо учитывать, с тем 
чтобы становление нового и ломка ста- 
рого не привели к серьезным осложне- 
ниям на производстве. 

Дефицитность материала также сущест- 
венно влияет на формообразование. 
Ограниченное количество его является 
стимулом для более тщательной прора- 
ботки конструкции. Не случайно поэто- 
му, что ведущей страной по созданию 
лучших форм изделий из металла яв- 
ляется Италия, где его ресурсы малы. 
Этого нельзя сказать об Америке, имею- 
щей значительные запасы чугуна и ста- 
ли. Формы американских изделий, как 
правило, не отличаются тщательностью 
проработки, нелогичны и перегружены 
случайными деталями. 

Может ли механизм за период своей 
активной жизни окупить все затраты, 
связанные с его созданием, и принести 
определенную прибыль? Это соображе- 
ние полностью определяет смысл соз- 
данной конструкции, ее жизнеспособ- 
ность. Поэтому все процессы формооб- 
разования необходимо проверять с по- 
зиций экономичности. К сожалению, 
этот вопрос еще не изучен. Однако уже 
ясно, что экономичность надо рассмат- 
ривать не только с позиции себестоимо- 
сти изделия, но и учитывать тот боль- 
ший или меньший экономический эф- 
фект, который может быть получен в 
результате эксплуатации изделия, 
спроектированного методом художест- 
венного конструирования. Повышение 
производительности, улучшение условий 
труда, эстетическое воздействие окру- 
жающей среды на работающего — вот 
сновной критерий оценки деятельности 

ника-конструктора. 
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РАБОЧЕЕ МЕСТО У КОНВЕЙЕРА 


В нынешнем году конзейерному произ- 
водству исполняется 50 лет. Ровно пол- 
века прсшло с тех пор, как на сборке 
автомобилей был устроен первый меха- 
нический транспортер для перемещения 
деталей от одного рабочего места к 
другому. Сейчас этот метод органи- 
зации производства проник почти во все 
отрасли, где вырабатывается массовая 
и серийная продукция с применением 
широкого разделения труда. Однако при 
всех своих достоинствах конвейерный 
метод организации производства, осо- 
бенно в условиях преобладания ручных 


приемов труда, не лишен и весьма 
существенных недостатков. Даже совер- 
шенные, с инженерной точки зрения, 


конвейерные линии нередко дают зна- 
чительно меньший производственный 
эффект, нежели ожидалось, снижают 
работоспособность и служат источни- 
ком определенных профессиональных 
заболеваний, повышенной утомляемости 
ит. д. 


Этот новый полуавтоматический 
распределительный конвейер для 
транспортирования деталей о6ув- 
ныхг заготовок создан на Киев- 
ской 6-й обувной фабрике. Тут 
рабочий не утомляется, снимая с 
ленты ящик с деталями. Блазгода- 

ря довольно простой, но остро- я 
умно решенной системе кодиро- 
вания «адресов» с помощью тум- 
блеров, смонтированных на ящи- 
кат, последние автоматически | 
«натодят» очередного исполните- 

ля и опускаются на его рабочее 
место. Избавлены обувщики и от 
необходимости работать в едином 2” 
для всего потока темпе, так как 
автоматика сбрасывает ящик толь- 

ко там, 2де не заблокировано 
место для резервного, очередного 
ящика. Таким образом, достизает- 

ся вместо некоей довольно при- 
близительной «средней» произво- 


дительности максимально индиви- г 


дуальная. Все это снижает утом- 
ляемость и сохраняет работоспо- 
собность обувщика, чему способ- 
ствует также правильное разме- 
щение людей у конвейера: вспо- 
могательные рабочие приемы — 
взятие полуфабриката из ящика и 
возврат его на подвижную пло- 
щадку транспортера — выполня- 
ются левой рукой. Светильники- 
сианализаторы позволяют мастеру 
контролировать и регулировать и: 
загрузку каждого рабочего места 
с центрального пульта управле- 
ния, расположенного в кабине 
запуска изделий. 
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Когда речь заходит о конвейере, инже- 
неры обычно отмечают его две главные 
особенности: расчленение технологиче- 
ского потока на ряд последовательных 
простых операций с закреплением каж- 
дой за определенным рабочим местом 
и ритмизацию производства. Примерно 
так же характеризуют конвейер физио- 
лог и гигиенист. Однако при этом они 
высказывают свою, особую точку зре- 
ния. И вот почему. 

Сколь бы различными ни были отдель- 
ные виды полезного труда или произ- 
водственной деятельности с физиоло- 
гической точки зрения — это функции 
человеческого организма. И на каждую 
такую функцию, каковы бы ни были ее 
содержание и форма, тратится энергия 
мозга, нервов, мускулов. И если при 
создании конвейера инженерная задача 
состоит прежде всего в том, чтобы на 
основе технических усовершенствований 
повысить эффективность затрачиваемой 
человеком энергии, то физиология тру- 


ь.№ 


да, опираясь на правильное использо- 
вание технических, технологических и 
организационных средств производства, 
стремится в первую очередь к сохра- 
нению высокой работоспособности тру- 
женика. Поэтому, чтобы добиться луч- 
шего результата, инженерные решения 
должны непременно учитывать требо- 
вания физиологии. А среди них особое 
значение приобретают требования к ор- 
ганизации рабочего места, рабочей по- 
зы, рабочих движений. 

Понаблюдаем за работницей обувной 
фабрики. Она изо дня в день выпол- 
няет одну и ту же простую операцию: 
берет с конвейера деталь заготовки 
ботинка и серией ударов легкого (200— 
250 г) молотка загибает края детали по 
периметру, после чего снова кладет ее 
в конвейерный лоток. На все это уходят 
считанные секунды. Казалось бы, осо- 
бенно уставать она не должна, ибо фи- 
зическая нагрузка здесь совсем неве- 
лика. Нет необходимости напрягать и 
внимание: движения ее экономны, четки, 
размеренны, доведены до автоматизма. 
Но поговорите с ней после работы, и 
вы услышите совершенно обратное. 
Женщина жалуется не только на боль в 
руке, которой она держит молоток. За 
смену она произвела несколько тысяч 
ударов. Она чувствует боль в пояснице 
и ногах, жалуется на общую усталость. В 
чем же дело? 

На этот вопрос физиолог, изучив усло- 
вия труда на данной операции, ответит: 
причина в неправильном устройстве 
рабочего места, в длительно вынужден- 
ной рабочей позе и однообразии (мо- 
нотонности) рабочих движений. 
Разберемся и мы в каждом из этих по- 
ложений. Начнем хотя бы с последнего. 
Расчленение конвейеризированного 
производственного процесса на отдель- 
ные операции делается не всегда пра- 
вильно. Вместо комплекса манипуляций, 
разнообразных по характеру и сложно- 
сти, рабочему часто предлагается вы- 
полнение упрощенных, ритмически мо- 
нотонных рабочих движений. Получае- 
мый таким путем кратковременный 
выигрыш очень скоро превращается в 
крупный просчет. Слишком частое разд- 
ражение одного ограниченного участка 
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коры головного мозга — это, по образ- 
ному выражению И. Павлова, «долбление 
в одну клетку». Оберегая себя от быст- 
рого истощения, эти клетки призывают 
на помощь особое защитное свойство 
нашего мозга — охранительное тормо- 
жение, которое постепенно распростра- 
няется по всей коре. В результате — 
резкое падение работоспособности, сни- 
жение производительности труда. 
Путей для ослабления, а подчас и пол- 
ного устранения вредного влияния мо- 
нотонности немало. Этой цели служат 
все известные методы правильной ор- 
ганизации конвейеризированного труда, 
в том числе ограничение дробления 
операций. На некоторых предприятиях 
как оптимум принимается средняя 
длительность операции в 45--50 секунд, 
чередование выполнения различных 
операций с микропаузами до 10— 
15 пооцентов операционного времени, 
правильное использование перерывов, 
активный отдых. Все это на базе иссле- 
дований институтов гигиены труда (Киев- 
ского, Московского) и Ленинградского 
университета (кафедра физиологии тру- 
да) в той или иной степени уже приме- 
няется. 

Совершенно иначе обстоит дело с 
устройством рабочих мест. И объясняет- 
ся такое положение не только значи- 
тельной сложностью этой проблемы, но 
и невниманием к ней. 

К сожалению, у нас почти повсеместно 
наряду с весьма совершенными конвейе- 
рами соседствует довольно примитивно 
оборудованное рабочее место, с явными 
нарушениями основных требований фи- 
зиологии, психофизиологии и гигиены. 
Подтверждений этому более чем доста- 
точно. 

Разве не показательно, например, что в 
последнем издании Большой Советской 
Энциклопедии в статье о конвейеризи- 
рованном производстве даже не упоми- 
нается о рабочем месте и рабочей позе? 
А разве не сквозит явное пренебреже- 
ние к ним и в широко бытующем в 
инженерной среде делении оборудова- 
ния на «стандартное» и «нестандартное»? 
В последнее зачислена производствен- 
ная мебель — рабочий стол, сиденье, 
инструментальная тумбочка, стеллаж, 
подставка и т. д. Подобное деление 
приводит к разнобою и кустарщине. 
Физиологические исследования показа- 


Эти две машины стоят в потоке 
рядом: на одной (слева) к ботин- 
ку пришивается рант, на другой 
прикрепляется подошва. Выпол- 
нение обеих операций имеет мно- 
20 общего и в движениях. Но как 
резко отличается при этом рабо- 
чая поза! Если при вшивке ранта 
даже рослому пошивщику прито- 
дится держать ботинок на уров- 
не груди (причем рабочие орза- 
ны машины закрыты от его гла- 
за нависающим кожухом), то при 
креплении подошвы изделие на- 
тодится на уровне живота. И в 
одном, и в другом случае человек 
работает стоя, тотя производи- 
тельные нагрузки вполне допус- 
кают сидячую позу. Очевидно, 
самое удивительное в том, что 
обе машины выпускаются одним 
предприятием — ленинградским 
заводом «Вперед». 


ли, что если принять мышечное напря- 
жение при правильной прямой сидячей 
позе за 100 процентов, то при прямой 
стоячей оно увеличивается на 15,7 про- 
цента, а при согнутой стоячей — на 97,5. 
Двойной расход энергии! Происходит 
это потому, что для поддержания тела 
в определенном положении человек 
фактически начинает работать еще до 
того, как он приступает к выполнению 
своей производственной операции. 

То же самое относится и к отдельным 
частям тела, отдельным мышцам, так 
как любое движение и поза — это слож- 
но координированный процесс цент- 
ральной нервной системы, рефлекторно 
проявляющийся в своеобразном распре- 
делении мышечного тонуса. Достаточно 
стоящему человеку просто вытянуть ру- 
ки вперед, и тонус двуглавой мышцы 
увеличится по сравнению с тонусом при 
опущенных руках на 25 процентов. А 
если в этом положении приходится 
удерживать груз весом в 2 кг, — мы- 
шечный тонус возрастет на 70 процен- 
тов. 

Самую общую и в то же время едва 
ли не самую точную характеристику 
физиологически рациональной рабочей 
позы дал А. Ухтомский. Именно ему 
принадлежит замечательное определе- 
ние «оперативный покой». В этой форму- 
ле соединены воедино максимум готов- 
ности и возможности выполнения задан- 
ной работы с минимумом затраты 
нервно-мышечной энергии. Это положе- 
ние является краеугольным для совре- 
менной биомеханики — отрасли физио- 
логии о движении живого организма 
вообще и рабочих движениях человека, 
в частности. 


Труд создал человека. В определенном 
смысле труд создал и продолжает соз- 
давать нашу рабочую позу, которая мо- 
жет быть столь же разнообразной, как 
и виды и условия труда. Ведь на произ- 
водстве она не выбирается нами, а пред- 
лагается, даже диктуется его характе- 
ром. К определенной позе нас при- 
нуждают объем, частота, направленность 
и усилия движений, которые требуются 
в процессе работы. Приспосабливаясь к 
ней, человек всегда стремится принять 
наиболее удобную и соответствующую 
его анатомическим и физиологическим 


данным позу. 


Между тем для каждого конкретного 
производства, для каждой конкретной 
операции надо разработать рациональ- 
ную и научно обоснованную позу. До- 
биться этого можно рядом мер. И пер- 
вой среди них следует считать замену, 
где это возможно, стоячей позы — сидя- 
чей. Исключение, вероятно, составляют 
лишь операции, требующие для их вы- 
полнения усилия в 15—20 и больше ки- 
лограммов. Но если такие и существуют 
где-либо при — конвейеризированном 
производстве, то их вообще следует 
самым срочным порядком механизиро- 
вать. Преимущества сидячей позы оче- 
видны —на поддержание равновесия 
тела затрачивается меньше энергии, 
большие группы мышц разгружаются от 
непроизводительной статической нагруз- 
ки. Как показали предварительные ис- 
следования, только замена стоячей позы 
сидячей обеспечила в ряде производств 
повышение выработки на 10 процентов. 
Однако посадить рабочего — еще не ре- 
шение проблемы. Во-первых, не всякое 
сиденье физиологически рационально и 
зачастую даже служит дополнительным 
источником раннего наступления утом- 
ляемости. Во-вторых, наиболее благоп- 
риятным режимом работы с физиологи- 
ческой и гигиенической точек зрения, 
безотносительно к ее характеру, нужно 
считать такой, при котором происходит 
смена поз. 

Кажется, ни один из элементов произ- 
водственного оборудования наших кон- 
вейеризированных предприятий не отли- 
чается такой пестротой и разнобоем, как 
сиденье. На чем только не приходится 
сидеть рабочим! Грубо сколоченный 
табурет, шаткая скамейка, рояльный вин- 
товой стульчик, просто ящик. Остано- 
вимся хотя бы на размерах рабочего 
стула. В большинстве случаев в нем не 
учтены рост и положение тела челове- 
ка, расположение органов управления 
станка, подножек-педалей, стола, эста- 
кады конвейера, габариты изделия и 
т. д. Лучшей, на наш взгляд, формой 
сиденья представляется квадратная, с 
выемкой, соответствующей форме бед- 
ра, и со сторонами, равными 400 мм. 
Эта поверхность непременно должна 
иметь наклон назад, чтобы обеспечить 
устойчивость позы и предотвратить спол- 
зание, 

Несколько слов о спинке. стула. Являясь 
опорой для поясницы, она не должна 
быть прямолинейной, на которую опи- 
раются только лопатками. Рациональная 
спинка — вогнутой формы, обнимающая 
поясницу. Длина ее 300, ширина 110, ра- 
диус изгиба 300—350 мм. 

На тех операциях, где это допускает 
амплитуда рабочих движений, следует 
предусмотреть подлокотники, по край- 
ней мере — один для левой руки, вы- 
полняющей в абсолютном большинстве 
операций вспомогательную, подсобную 
роль. Такой подлокотник по форме дол- 
жен соответствовать строению пред- 
плечья и, что особенно важно, устанав- 
ливаться в таком положении, чтобы ле- 
жащая на нем рука могла быть согнута 
в локтевом суставе под прямым или 
тупым углом. 

При работе сидя в опорной поверхно- 
сти нуждаются и ноги. Этой цели могбы 
служить специальный элемент стула. Но 
такое решение, очевидно, слишком ус- 
ложнило бы конструкцию и сделало ее 
громоздкой и тяжелой. Вот почему, если 
сама машина не имеет упора (педалей), 
необходимо на каждом рабочем месте 


ус вить специальные подножки. Их 
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Стул, разработанный для кон- 
вейера Киевским заводом 
«Точэлектроприбор». К сожа- 
лению, он решает только одну 
задачу: не мешает смене сидя- 
чей и стоячей поз. По-преж- 
нему отсутствует возможность 
регулирования наклона спин- 
ки, а также ее высоты; сиденье 
не соответствуют форме бедер 


размеры и место расположения опре- 
деляются такими требованиями: голе- 
ностопный и коленный углы должны 
быть больше прямого, а носок распола- 
гается выше пятки; профиль подножки, 
плавно изогнутый соответственно строе- 
нию стопы, должен иметь ограничи- 
тель-упор. 

Но, как известно, за конвейером сидят 
люди разного роста. Поэтому основные 
параметры рабочего стула нужно обя- 
зательно регулировать. Это в одинако- 
вой степени относится к высоте сиденья 
от пола и высоте подлокотника относи- 
тельно сиденья, углу наклона сиденья 
и углу между спинкой и сиденьем, по- 
ложению центра спинки и т. д. К сожа- 
лению, мы пока еще не можем назвать 
ни одной конструкции рабочего стула, 
которая отвечала бы всем этим усло- 
виям. 

Нужно срочно создать принципиально 
новую, с учетом всех требований физио- 
логии, гигиены и эстетики конструкцию 
рабочего кресла. Вернее, создать целую 
серию базовых конструкций, рассчитан- 
ных на использование в условиях кон- 
вейеризированного производства, 

Но, проектируя новое рабочее кресло, 
нельзя забывать, что рабочая поза во 
многом зависит и от устройства кон- 
вейера. При выборе его типа предпоч- 
тения заслуживает так называемый гори- 
зонтально замкнутый, а не вертикально 
замкнутый конвейер. На этом послед- 
нем работающие по разные стороны 
движущейся ленты ставятся в различ- 
ные условия. Одни сидят по ходу ее, 
что позволяет видеть приближающийся 
полуфабрикат и скоординировать свои 
действия, другие повернуты к нему спи- 
ной. Если же посадить их тоже лицом к 
запуску, возникнет такое положение, 
когда вспомогательный элемент опера- 
ции («взять полуфабрикат с ленты» и 
«вернуть обработанный на ленту») при- 
дется выполнять не левой а правой 
рукой, что крайне нежелательно. 
Небезразличны для рабочей позы также 
конструкция и размещение эстакады. 
Эта площадка по обе стороны транс- 
портерной ленты, служащая для обра- 


ботки снятого на время выполнения 
очередной операции — полуфабриката, 
очень часто устанавливается горизон- 


тально, так же, кстати, как и рабочие 
столы, служащие своеобразным продол- 
жением эстакады. Нерациональность по- 
добного конструктивного решения оче- 
видна. Обратите внимание, как вы дер- 
жите, скажем, журнал или газету. На- 


верняка, стремитесь, чтобы ваш взгляд 
падал на страницу под прямым углом. 
А стоит положить журнал на стол, го- 
ризонтально, как сразу же ухудшатся 
условия видения расположенных в верх- 
ней части листа строк. 


Наклон стола, эстакады да и самой не- 
сущей ленты нужен не только для луч- 
шей работы глаз. Размещенные под 


углом в 20—30 градусов в сторону 
человека, они как бы приближают к 
нему изделие, позволяют сэкономить 


рабочие движения. Впрочем, тут нужно 
внести одно уточнение. Самыми эконом- 
ными считаются движения прямолиней- 
ные. Они более короткие. Но когда 
речь идет о руке человека, дело 
обстоит иначе. Естественная форма 
суставных поверхностей — шаровидная, 
элипсовидная, блоковидная и цилиндри- 
ческая — значительно лучше согласуется 
с движением круговым, по дугам. Все 
это дает физиологам основание реко- 
мендовать такое построение рабочего 
места у конвейера, чтобы снятие заго- 
товок и откладывание их на ленту осу- 
ществлялись под углом примерно в 
45 градусов к прямой, перпендикуляр- 
ной груди. Еще лучше, со всех точек 
зрения, конструкция конвейера, в кото- 
рой предусмотрена автоматическая по- 
дача изделия на заданное рабочее мес- 
то с отсоединением его от ленты. Имен- 
но так устроен распределительный тран- 
спортер на швейном потоке Киевской 
6-й обувной фабрики. Среди многих его 
преимуществ, способствовавших перене- 
сению опыта этого предприятия на дру- 
гие родственные и даже приборострои- 
тельные, особо хочется отметить, что 
здесь не рабочий ждет изделие, а изде- 
лие ждет рабочего. Таким образом, 
выигрыш, получаемый от лучшего ис- 
пользования индивидуальной производи- 
тельности труда, сопровождается физио- 
логически очень ценной возможностью 


создать свой собственный трудовой 
ритм. 
Следует сказать, что если позволяют 


условия труда, целесообразно чередо- 
вать сидячую и стоячую позы. Такое 
периодическое изменение полностью 
соответствует динамическим потребно- 
стям организма, способствует правиль- 
ному распределению нагрузки на раз- 
личные мышечные группы, предупреж- 
дает преждевременное утомление и 
резко уменьшает влияние монотон- 
ности. 

Все это необходимо учитывать при про- 
ектировании рабочего места. 
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Одноосный тязач МоАЗ-546. Над его проектом работали инженеры Н. Си- 


доров, Г. Клячин, В. Прищепов, 
В. Винтман и Г. Соколовский. 


В. Завадский и 


сотрудники СХКБ 


ПЛОДОТВОРНОЕ СОТРУДНИЧЕСТВО 


В. ВИНТМАН, 
начальник отдела СХКБ 
Ленсовнархоза, 


Г. СОКОЛОВСКИЙ, 
начальник сектора СХКБ 


УДК 625.08:7:05 


Для современного дорожно-строитель- 
ного машиностроения характерно вытес- 
нение гусеничных машин колесными. 
Колесные более подвижны, много про- 
ще в обслуживании, надежны и долго- 
вечны. Их эксплуатация обходится на 
25—30 процентов дешевле, чем гусенич- 
ных того же класса. 

Среди других предприятий готовится к 
производству мощных колесных машин 
и Могилевский завод подъемно-тран- 
спортного оборудования им. С. М. Ки- 
рова. Здесь осваиваются новые одноос- 
ные и двухосные машины с У-образным 
восьмицилиндровым двигателем ЯМЗ-238 
мощностью 240 л. с. 

Созданы опытные образцы одноосного 
тягача МоАЗ-546, отличающегося высо- 
кой удельной мощностью и повышенны- 
ми  тяговодинамическими качествами. 
Машина отличается большой универ- 
сальностью. Она способна выполнять 
работы также с фронтальными орудия- 
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ми, имеющими заднюю навеску. Это 
обеспечивается поворотным пультом 
управления для движения трактора в 


противоположном направлении. Необ- 
ходимое удобство при работе создается 
комфортабельной кабиной с круговым 
обзором и гидравлическим управлением 
навесной системой. 

В основном из узлов машин МоАЗ-542 и 
МоАЗ-546 создан также опытный обра- 
зец самосвала повышенной проходимо- 
сти МоАЗ-522 грузоподъемностью 16— 
18 тонн. Таким образом, появляется 
«семья» колесных машин с унифициро- 
ванными узлами. 

В создании новых машин приняли уча- 
стие художники-конструкторы Специаль- 
ного художественно-конструкторского 
бюро Ленинградского совнархоза. Их 
сотрудничество с конструкторами Моги- 
левского завода, к сожалению, началось 
слишком поздно: не на стадии отработ- 
ки технического задания, а на стадии 
корректировки опытного образца. Есте- 
ственно, на этом этапе трудно достичь 
отличного результата. Тем не менее сов- 
местная работа позволила намного улуч- 
шить первоначальный вариант как с точ- 
ки зрения эстетической, так и функцио- 
нальной. 

В нашей работе мы столкнулись с тем, 
что многие работники промышленности, 
в том числе и конструкторы, ошибочно 
ассоциируют «художественное конструи- 
рование» с «художественным оформле- 
нием». Они считают, что речь идет о 
том, чтобы придать машине более или 
менее приятный внешний вид без учета 


ее конструктивных и функциональных 
особенностей. В итоге такое понимание 
формообразования в технике приводит 
к созданию уродливых псевдосовремен- 
ных форм, лишенных инженерной и эс- 
тетической логики. Появляется стремле- 
ние к далеко не всегда оправданной 
обтекаемости, к перенасыщению поверх- 
ности изделия никому не нужными де- 
коративными элементами. Такое язление 
в архитектуре вполне справедливо рас- 
сматривается как излишество. 
Конструкторы Могилевского завода и 
художники-конструкторы Ленинградско- 
го СХКБ стремились в созданных ими 
машинах добиться органического соче- 
тания красоты, целесообразности, тех- 
нологичности и удобства в эксплуата- 
ции. Мощный двигатель помещен под 
капот. Технология его выполнения пред- 
полагает замену вытяжной штамповки 
гибкой — явный выигрыш и в трудоем- 
кости, и в металлоемкости. 

Закрытая двухместная кабина с круго- 
вым обзором проста и удобна. Проч- 
ность конструкции обеспечивается лег- 
кими профилированными стойками угол- 
кового сечения. Продольные параллель- 
ные выштамповки на крышках капота и 
на облицовке радиатора создают жест- 
кость конструкции капота и служат так- 
же композиционно обоснованным ме- 
стом для размещения щелей вентиля- 
ции двигателя. Одновременно выштам- 


‚ повки выглядят и декоративным элемен- 


том. 
Общий характер «семьи» акцентирует 
марка МоАЗ, вкомпонованная в верх- 


Самосвал МоАЗ-522. Проект 
создан инженерами Н. Сидоро- 
вым, А. Хозеем, М. Бедункеви- 
цем, В. Прибышем в соавтор- 
стве с сотрудниками СХКБ 
В. Винтманом и Г. Соколов- 
ским. 
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Трактор-тягач МоА3З-542 для Могилев- 
ского завода им. Кирова. В создании 
проекта принимали участие инженеры 
Н. Сидоров, В. Левченко, В. Безут, 


Л. Литатов и сотрудники СХКБ В. Винт 


ман и Г. Соколовский. 


нюю часть облицовки радиатора. 


Она 


тоже выполнена методом штамповки и 
выполняет функции элемента жестко- 


сти. 


Сугубо утилитарные крылья и образуе- 
мый ими трап для подъема в кабину 
поддерживают основной узел всей ком- 
позиции кабины. В конфигурацию трапа 
вписаны топливный бак и инструмен- 


тальный ящик. 


В проекте в целом была сделана попыт- 
ка создать образ мощной машины, пред- 
назначенной для эксплуатации в труд- 
ных условиях, за счет четкой компонов- 
ки узлов, обусловленных своеобразием 


конструкции. 


Максимально возможная унификация 
лобовых и боковых панелей кабины, 
боковых крышек капота и облицовки 
радиатора сокращает число рабочих 
операций на корпусных работах и умень- 
шает количество оснастки, кстати ска- 
зать, тоже унифицированной. В конеч- 
ном счете удешевляется стоимость про- 


дукции. 


Те же принципы художественного кон- 
струирования были использованы и при 
создании одноосного тягача МоАЗ-546 и 


самосвала МоАЗ-522. 


Перспективный вариант самосвала для 
Могилевского завода им. Кирова. Вме- 
сте с конструкторским бюро завода над 
проектом работали сотрудники СХЕБ 
В. Винтман, Г. Соколовский и Г. Голы- 
шев. 
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Для создания рационального бытового 
оборудования важно изучить основные 
процессы, выявить характерные графики 
движения по квартире, определить раз- 
меры и взаимосвязь помещений, главные 
коммуникации, расположение и типы 
встроенного оборудования и агрегатов 
бытовой техники. Фактор времени, влия- 
ющий на все бытовые процессы в квар- 
тире, в значительной мере обусловливает 
рациональную структуру и архитектурно- 
планировочное решение жилища. 

Известны исследования в этой области 
за рубежом, в частности, предложения 
шведского ученого Леннарта Хольма ? по 
рациональному жилищу. Он провел все- 
сторонние наблюдения, хронометражные 


исследования и обобщил анкетные дан- зуется ими в жилище, вне жилища, на 
ные опроса семей различного состава, поз- работе и каково фактическое соотноше- 
волившие выявить фактические затраты ние этих трех величин. шитбе 
времени и раскрыть пути его более це- В статье рассматриваются затраты врс- 
лесообразного использования. мени в жилище. 
В ФРГ тоже проведено изучение затрат ы 
времени на домашний труд. Их результа- * 
ты используются при определении габа- Каждый взрослый человек проводит до- оо 
ритов помещений квартиры, в первую оче- ма в среднем около 12 часов. Сон зани- 
редь кухни, и конструировании агрегатов мает 58 процентов этого времени, личная 
бытовой техники 3. гигиена 4 процента, свободное время и 
В нашей стране изучение затраты вре- питание 14 и 13 процентов, на учебу и Е 
мени или, как принято называть, «бюд- занятия приходится 2 процента; на уход 

за детьми — 3 процента, на домашний 

труд 6 процентов времени. 
`В р семьях разной численности время в 

проведении исследований по бюдже- течение суток используется неодинаково. к 

ту времени принимала участие инженер- В семьях с малолетними детьми у муж- 


экономист Д. 
21. Но| м, 
1956. 

3 КисВе, Ште Р]аппипя ипа ЕфисЬапд, 
ЭаНоагЕ, 1954. 


анова. 
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Число детей 


а) 6) 


Рея ай 


8) 


Результаты исследований ЛД. Хольма о затратах времени в шведской семье. 


а) Диазрамма распределения времени матери в течение суток на домашний труд 
и 1т0д за детьми различного возраста (сверху) и изменение затрат с увеличением 


числа детей (снизу). 


6) Затраты времени женщины на домашний труд — уборку помещений, стирку и 
шитье (без времени, растодуемого на приготовление пищи) по дням недели. Наи- 
большей величины они достигают в понедельник — более 3-х часов. 

в) Диаграмма резламента времени детей дома (сверху) и вне дома (снизу) в тече- 


ние дня, в зависимости от возраста. 


Большая часть времени у малолетних протекает дома, старшие дети много времени 
проводят на воздухе. Затраты времени матери по 91094 за детьми резко сокращают- 
ся с возрастом ребят; на самых маленьких утодит почти 3 часа, на старшит — 


20 минут в день. 


жета времени», в должном объеме при- 
менительно к жилищу не проводилось. 

В последние годы этими проблемами за- 
нимаются Институт экономики АН СССР, 
НИИ Труда, ЦСУ РСФСР и другие ор- 
ганизации. Детально исследуются затра- 
ты времени на производстве, в домашнем 
труде ит. д. 

В 1959 г. ЦСУ РСФСР получило инте- 
ресные данные о том, как используется 
время в будний день у 2500 москвичей. 
Эта работа была продолжена: первичные 
карты обследования обрабатывались ма- 
шиносчетной станцией по иной методике 
с целью рассмотреть, как меняется рас- 
пределение времени в семьях различной 
численности и состава, как оно исполь- 


чины на сон приходится почти на полча- 
са больше, чем у женщины. Не одинаково 
длится процесс приготовления пищи у 
женщин-одиночек и семейных. У первых 
это отнимает 1 час 45 минут, в семье из 


УДК 643. 7.05 


Распределение времени хозяйки по от- 
дельным процессам домашнего труда в 
ФРГ. 

Общий растод времени в течение суток 
равен рабочему дню на производстве 
и составляет 7 часов, из которых более 
половины (4 часа) приходится на при- 
готовление пищи и уборку квартиры. 


Рабочий день домашней козядки 
часы 


и Ш 2 


ы й 


о 


уборко о 


стирка, глажение 


выпечка, жоренве 


Распределение времени в течение суток 
в семьят различного состава, 1959 2. 
Выбраны характерные группы: одиноч- 
ка, женщина с ребенком, супружеская 
пара с ребенком, супруги с двумя ма- 
ленькими детьми. Для семей из трех 
и четырех человек приведены раздель- 
ные данные по расходу времени у му- 
жа и жены. 

Большую часть суток весь континзент 
обследуемых проводит в жилище (от 
50 д0 56 проц.). Если время пребывания 
в жилище мало отличается в семьях 
различного состава, то отдельные ком- 
поненты, составляющие это время, меня- 
ются в значительных пределах. 
Время на работе и связанное с работой 
(включая дорозу туда и обратно) 90- 
стизает 38—42 проц. суток; при этом 
надо иметь в виду, что в момент обсле- 
дования еще не все предприятия были 
переведены на 7-часовой рабочий день. 
Время, проводимое вне дома, невели- 
ко — 5—10 проц. 


[ 


Использование времени в жилище в течение одного дня мужем 
и женой в семье из четырет человек, 1959 2. 

За счет значительной загруженности женщины домашним тру- 
дом (3 часа, что в 6 раз больше аналогичных затрат мужчины) 
/ нее остается гораздо меньше времени для досуга и сна. 


двух человек — 2 часа 17 минут, из трех- 
четырех человек — 2 часа 30 минут. До- 
машний труд: уборка помещений, приве- 
дение в порядок одежды и стирка белья 
занимают 1 час у одиночек и около 1 ча- 


Е 2 В ВАК са 15 минут в семьях из трех и четырех 
А м И | А РАБОТ [3 МА м Ф нк ик 
ыы инь человек. Время на личную гигиену почти 


со со мм 


сон дОмАШИиЙ ТРУД 


УЖОД 3% ДЕТЬ м» 


УЧЕНЫЕ Занятие 


одинаково во всех типах семей — около 
30 минут на человека. На уход за детьми 
расходуется почти час на каждого ребен- 
ка (общие затраты времени мужа и же- 
ны). Для использования свободного вре- 
мени по своему усмотрению во всех типах 
семей у женщин остается 1 час, а у муж- 
чин в два с половиной раза больше. 
Эти данные свидетельствуют в первую 
очередь о том, что значительная часть 
времени, проводимого дома, расходуется 
пока неэффективно — излишне велик 
удельный вес затрат, падающих на домаш- 
ний труд. В самом деле, общий расход 
времени на приготовление пиши (у мужа 
и жены) в семье из четырех человек со- 
ставляет 1 час 30 минут, на мытье посу- 
ды — 25 минут, на стирку и чистку одеж- 
ды почти 50 минут, на уборку помеще- 
ний — 40 минут. Таким образом, еже- 
дневно домашний труд поглощает у семьи 
3 часа 25 минут драгоценного времени, 
которое с ббльшим успехом могло быть 
отдано досугу, учебе, воспитанию детей 
и пр. 

Если из двенадцати с лишним часов пре- 
бывания взрослых дома исключить более 
или менее стабильные затраты на сон и 
еду, то в среднем остается около 4 часов 
на человека. Из этого времени более по- 
лутора часов приходится на домашнее хо- 
зяйство. 

Возможно ли существенное сокращение 
непроизводительных затрат времени в жи- 
лище, за счет чего и в каких пределах» 
Здесь наряду с общей рациональной пла- 
нировкой жилища и его оборудованием 
значительная роль принадлежит бытовой 
технике. С ее помощью будут механизи- 
рованы, а затем и автоматизированы все 
наиболее трудоемкие операции домашней 
работы. 

Итак, сегодня на приготовление пищи 
семья расходует около полутора часов в 
день. Значительное время может быть 


Диазрамма изменений в использовании времени за период 


ыы НИ ги 


Пре ов р р ра рая 


1959—1980 22. в семье из четырех человек. Данные в часах 
и минутат приведены раздельно на мужа и жену. 

За счет уменьшения доли домашнего труда и последова- 
тельного сокращения рабочего дня увеличивается время 
на досуг, занятия и утод за детьми. 
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Состав семзи (оСтАВ КОМНАТ КВАРТИРЫ 


Динамика развития функций семьи из 
четырех человек по отдельным помеще- 
ниям квартиры: общая комната, спаль- 
ня, кухня, ванная. 

Затраты времени в часах и минутах 
указаны суммарно для мужа и жены 
(только время на сон и прием пищи 
дано на одного из супругов]; время по- 
казано в одном масштабе, В сплошных 
кругах изображены затраты в настоя- 
щее время, в пунктирных — предпо- 
лазаемые к 1980 2. 

Пунктирная линия вокруг символиче- 
ского рисунка, раскрывающезо назначе- 
ние каждого помещения, показывает 
требующееся увеличение в будущем езо 
габаритов. 

На диаграммах отчетливо видна тен- 
денция значительного сокращения не- 
производительных затрат времени в 
жилище и увеличение за счет этого 
времени для отдыха и занятий. 
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. Состав комнат в 

квартират с транс- 
Фформирующимися пе- 
резородками для се- 
мей из 2—6 человек 
при норме 9—10 кв. м 
на человека. 
Для подавляющего 
большинства семей 
создаются необходи- 
мые удобства, ибо 
общая комната квар 
тиры, кав правило, 
освобождается от не- 
свойственной ей 
функции сна. Огра- 
ниченное число реко- 
мендуемых типов 
квартир согласуется 
с требованиями инду- 
стриального строи- 
тельства. 


сэкономлено не только за счет развития 
общественных форм питания, но и за счет 
массового применения холодильников и 
морозильников, электроплит с терморегу- 
ляторами и автоматическим выключением, 
а в последующем снабженных и програм- 
мным управлением, не требующим присут- 
ствия хозяйки. По мнению специалистов, 
значительный эффект достигается при ис- 
пользовании универсальной кухонной ма- 
шины с электроприводом. Затраты вре- 
мени на разделку мяса и овощей, приго- 
товление некоторых других блюд можно 
сократить в 15 раз '. 

Совершенно невиданные результаты сулит 
применение электронных плит, работаю- 
щих на токах высокой частоты. Они и 
внешне будут значительно отличаться от 
ныне существующих: это, очевидно, шкаф 
с рядом полок, над которыми расположен 
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генератор. При его включении металли- 
ческая посуда останется холодной, токи 
равномерно нагреют лишь заготовленные 
продукты и полуфабрикаты, Время на 
приготовление еды резко сократится: до- 
статочно сказать, что курица в такой 
плите жарится полторы минуты, мясо — 
две, на разогревание обеда требуется 
всего одна минута. Интересно, что при 
таком приготовлении пища будет вкуснее, 
в ней сохранятся основные витамины. 
Инфакрасный излучатель, установленный 
в плите, придаст блюдам приятную окра- 
ску. 
В целом электроплиты с применением то- 
ков высокой частоты ускорят приготовле- 
ние пищи в 20 раз и более. Ориентиро- 
вочные расчеты показывают, что за счет 
внедрения совершенной бытовой техники, 
более широкого использования полуфаб- 
рикатов и готовых расфасованных блюд, 
расходы времени в семье на приготовле- 
ние пищи можно снизить примерно в 
4,5 раза (с 1 часа 30 минут до 20 ми- 
нут). 

применением автоматических и полу- 
автоматических посудомоечных машин с 
паровой сушкой и стерилизацией посуды 
приблизительно в три раза сократятся и 
непроизводительные затраты времени на 
мытье посуды. 
В балансе времени на домашний труд 
много занимает стирка белья. Подсчитано, 
что при увеличении количества пунктов 
по приему белья и резком увеличении их 
пропускной способности затраты времени 
на стирку в перспективе составят '/4 от 
теперешних ?. Полуавтоматические и авто- 
матические стиральные машины с центри- 
фугами и вакуумными насосами как для 
индивидуального пользования, так и для 
домовых и коллективных прачечных будут 
способствовать значительному сокраще- 
нию неэффективных затрат труда и вре- 
мени. 
Неотъемлемая часть домашнего труда — 
уборка жилища — до сих пор слабо ме- 
ханизирована и требует много времени 
(на семью почти 40 минут в день). Мас- 
совое внедрение современных пылесосов 
и полотерных машин в первую очередь 
коллективного пользования — прокат, гри- 
ближенный к потребителю, «существенно 
сократит расход времени. Однако нельзя 
не отметить органический недостаток та- 
ких агрегатов, как пылесос, ибо он «уби- 
рает» уже осевшую повсюду пыль. Между 
тем известны и более совершенные уст- 
ройства. Это автоматическая система с 
централизованным вакуумом, удаляющая 
периодически всю пыль из воздуха поме- 
щений. Вытяжные трубки этой системы, 
имеющие определенный радиус действия, 
равномерно располагаются по площади 
комнаты. 
Особенно заманчива идея пылеудаления 
с помощью ультразвука. Представим себе 
ультразвуковой генератор, например, виб- 
рирующую кварцевую пластинку, под дей- 
ствием которой вся находящаяся в поме- 
щении пыль как бы «взвешивается» в 
воздухе. Ей нетрудно придать положи- 
тельный или отрицательный заряд. Сбор- 
ник пыли с противоположным зарядом, 
установленный где-нибудь в комнате, за 
долю секунды бесшумно «соберет» всю 
пыль. В практике такие агрегаты доволь- 
но широко используются для улавлива- 
ния загрязняющих воздух несгоревших 
частиц из труб промышленных предприя- 
тий, для «собирания» мельчайшей пыли 
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на цементных заводах и т. п. За квартир- 
ными пылеулавливателями, работающими 
на этом принципе, большое будущее. Во 
всяком случае, по предварительным дан- 
ным, внедрение совершенной бытовой тех- 
ники позволит сократить время на уборку 
жилых помещений примерно в четыре раза. 
Совершенно закономерно, что процесс этот 
будет протекать поэтапно. Но уже и се- 
годня возможно широкое использование 
более рациональных и экономичных бы- 
товых приборов. Нетерпим существую- 
щий разнобой в марках холодильников, 
пылесосов, стиральных машин. По каж- 
дому агрегату необходимо отобрать самый 
целесообразный образец по коэффициенту 
полезного действия, расходу металла, на- 
дежности в эксплуатации, варьируя в ши- 
роких пределах лишь внешний вид, цвет 
ит. п. Видимо, пора перейти на широкое 
использование в новых домах более деше- 
вых встроенных холодильников с центра- 
лизованной подачей холода. 

Во всех бытовых приборах используют- 
ся ныне самостоятельные электромоторы. 
Очевидно, настало время создать удоб- 
ные и дешевые домашние «комбайны», ко- 
торые при одном двигателе смогут выпол- 
нять разнообразные домашние работы. 
Несомненно следует внедрять приборы, 
позволяющие регулировать работу домаш- 
них агрегатов без участия человека: тер- 
морегуляторы, автоматические выключа- 
тели, наконец, программные устройства. 
Контакт с учеными и широкий поиск ра- 
зумно автоматизируют быт. Благодаря 
этому в жилище появятся большие резер- 
вы времени. В каждой семье за счет ис- 
пользования современного оборудования 
общее снижение затрат на домашний труд 
может составить 2,5 часа в день или 
900 часов в год, что соответствует 35 пол- 
ным суткам. Создание полноценного ком- 
фортабельного жилища — сложная ком- 
плексная задача. Для ее решения необхо- 
димо учесть состав семей, обязанность 
каждого члена семьи, расходы времени, 
правильно определить размеры и взаимо- 
связь помещений, учесть гигиеническис 
требования, насытить квартиру встроен- 
ной мебелью и широко внедрить бытовую 
технику. 


Один из примеров 
сравнительного изу- 
чения Ффункциональ- 
ных процессов в кух- 
не на условных ма- 
кетат оборудования с 
помощью — электрон- 
ных фотовспышек. 
Хроноц иклонг- 
раммы — фазовые 
изображения на 09- 
ном незативе с рав- 
ными отрезками вре- 
мени между фазами— 
фиксируют все дви- 
жения хозяйки и по- 
зволяют отобрать 
наиболее рационалъ- 
ные приемы разме- 
щения оборудования 
в кухне. 


Фото с макета четы- 
реткомнатной квар- 
тиры для семьи из 4 
человек, в которой на 
основе проведенного 
исследования запро- 
ектированы и емко- 
сти встроенных шка- 
фов (около 3 куб. 
м/чел) в распределе- 
ние ит по помещени- 
ям квартиры. 

Проект ЛВХПУ им. 
Мухиной и сектора 
жилища бывшего Ле- 
нинградского филиа- 
ла АСиА СССР. 


ПУНКТ УПРАВЛЕНИЯ АВТОМАТИЧЕСКИМ ЦЕХОМ 


Цех-автомат—прообраз будущего произ- 
водства, где будет ликвидирован всякий 
ручной труд, где машины будут выпол- 
нять необходимые технологические опе- 
рации, передавая детали по транспорт- 
ному устройству от заготовительного 
участка до сборки и упаковки готового 
изделия. Широкое внедрение комплекс- 
ной автоматизации еще только начинает- 
ся. Во многих направлениях автомати- 
зация идет непроторенными путями и 
требует от рабочих и инженеров боль- 
шой изобретательности. 

Даже неспециалисту ясно, насколько 
важна роль и разнообразны функции 
диспетчера автоматического цеха. 
т должны быть условия его ра- 
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боты? Каким должен быть пункт управ- 
ления цехом-автоматом? Как облегчить 
и сделать неутомительным пока еще 
тяжелый труд человека, управляющего 
азтоматами? На все эти и многие свя- 
занные с ними вопросы предстояло от- 
ветить, когда инженерам ПРОМЭНЕРГО 
и художникам-конструкторам Специаль- 
ного художественно-конструкторского 
бюро Мосгорсовнархоза поручили 
спроектировать на базе существующего 
помещения пункт управления вторым 
автоматическим цехом Первого государ- 
ственного подшипникового завода. Ис- 
ходные материалы состояли из габарит- 
ных чертежей комнаты для диспетчер- 
ской, ее ориентировочной планировки и 
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схемы мнемонической карты, эскизов 
пульта управления и шкафов со счетчи- 
ками учета выпуска продукции и учета 
простоев. Нужно было спроектировать 
интерьер и разработать оборудование 
диспетчерской. 

Проект был разделен на три стадии: 
эскизное предложение, художественно- 
конструкторский проект и конструктив- 
ная разработка. Работа началась с изу- 
чения средств и систем доставки и об- 
работки информации, а также блоков 
приборов, которые должны были быть 
вписаны в пульт управления. Затем по- 
следовал анализ предложений инжене- 
ров ПРОМЭНЕРГО и действующих пунк- 
тов управления. Полученные материалы 
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позволили приступить к разработке про- 
екта. 

Основной своей целью мы считали 
наиболее рациональное использование 
выделенного помещения и создание 
удобного оборудования, наилучшим 
образом отвечающего своему назна- 
чению. Само собой разумеется, пред- 
полагалось сделать интерьер диспетчер- 


ской и ее оборудование красивыми. 
Надо было зрительно организовать 
интерьер, электрическое и электрон- 


ное оборудование, оставив только самое 
необходимое для работы диспетчера, 
выделить главное, убрать из поля зре- 
ния работающего все, что мешает 
сосредоточиться, что отвлекает его вни- 
мание, раздражает или утомляет. Мно- 
гое зависело от планировки пункта 
управления, где диспетчер должен за- 
нять центральное место. По проекту, 
мнемоническую карту можно обслужи- 
вать и ремонтировать из соседней ком- 
наты. В помещение, где расположены 
электронно-счетные машины, тоже есть 
отдельный вход. Откосы-перегородки, 
отделяющие тамбуры, ориентируют и 
направляют взгляд на мнемокарту, с 
которой диспетчер без труда «снимает» 
световые сигналы. 

При планировании рабочего места 
оказалось возможным отказаться от 
обычного второго крыла стола, распо- 
ложив блоки приборов в одной его час- 
ти. Это позволит легко выходить из-за 
пульта. Телевизионная камера видео- 
контрольного устройства не загоражи- 
вает от диспетчера мнемокарту. Шкафы 
счетчиков учета продукции и простоев 
оборудования расположены справа и 
слева от диспетчера, не загромождают 
комнату, удобны для осмотра. 
Мнемокарта — характерный элемент 
пункта управления. На ней условно 
обозначены все станки, входящие в ли- 
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нии автоматического цеха. В отличие от 


прежнего образца мы увеличили ее 
вдвое. Это позволяет диспетчеру без 
особого зрительного напряжения ориен- 
тироваться в схеме. Этому должен по- 
мочь цвет карты. После нескольких 
вариантов мы остановились на темном 
фоне и одноцветной светлой схеме. Для 
более легкой координации сигнала вся 
карта разделена линиями на техноло- 
гические участки — заготовительный, то- 
карный, термический шлифовальный и 
сборочный. Вместо многозначного обоз- 
начения каждый станок на схеме обоз- 
начен десятичными цифрами в пределах 
одного участка каждой линии. Одновре- 
менно на кожухе самого станка в цехе 
ставилась крупная цифра, чтобы с по- 
мощью видеоконтрольного устройства 
легко можно было различать эту ма- 
шину. 

Не менее сложный элемент — пульт 
управления диспетчера. Как правило, он 
либо имеет вид обычного тумбового 
стола с расположенными на нем при- 
борными щитками различной формы, 
либо представляет собой монолитный 
объем — каркас, обшитый листовым ме- 
таллом. Для доступа к расположенным 
внутри приборам устраиваются много- 
численные дверцы и крышки. Мы сде- 
лали общую наклонную панель управле- 
ния, куда вписаны блоки приборов, те- 
лефонная аппаратура и магнитофон. Все 
это закреплено на легком, но доста- 
точно прочном каркасе. Стандартный 
телевизор видеоконтрольного устройства 
«одет» в новую оболочку простой фор- 
мы и снабжен козырьком для лучшей 
видимости изображения при дневном 
освещении. 

Сиденье должно быть удобным и под- 
вижным, чтобы не стеснять движений 
диспетчера (оператора). Предложенное 
нами кресло поворачивается вокруг 


План диснетчерской. 


оси, уровень сиденья в зависимости от 
роста меняется. Нам оно кажется наибо- 
лее подходящим и удобным как для 
длительного сидения, так и для частого 
выхода из-за пульта. 

Шкафы счетчиков учета простоев и вы- 
пуска продукции обычно бывают слож- 
ной формы и устанавливаются отдель- 
ными  шкафами-стойками. Наши же 
имеют скромные, простые формы, 
доступ к ним не затруднен. Они подня- 
ты над полом. Это делает их зрительно 
легкими. Помещение как бы становится 
более просторным. 

Все строительные элементы интерьера 
подчинены основному оборудованию. 
Здесь нет ненужных украшений. Пере- 
городки, пол, потолок служат спокой- 
ным фоном для мнемокарты и пульта 
управления. Для этого пришлось сделать 
потолок подшивным, что дало возмож- 
ность скрыть балки, короба, трубы и 
просто строительные дефекты. Пол 
слегка поднят: под ним проходят все 
необходимые провода. 

Особо следует отметить освещение 
пункта управления. Расположенные за 
спиной оператора окна хорошо осве- 
щают мнемокарту и пульт диспетчера, 
но при прямом попадании солнечных 
лучей создг’отся трудные условия ра- 
боты. Мы эли вертикальные шторы- 
жалюзи, пс огающие постоянно под- 
держивать в. ‘одное освещение. Конст- 
рукция их та..ова, что диспетчер может 
по желанию менять степень освещен- 
ности комнаты и рабочего места. Ис- 
кусственное освещение осуществляется 
двумя люминесцентными, встроенными 
в потолок светильниками, расположен- 
ными над рабочим местом оператора. 
Часто приходится слышать: остается ли 
на подобном объекте место для худо- 
жественного творчества? Понятие красо- 
ты и целесообразности настолько 


Проект диспетчерской цета- 
автомата 1-го Государственно- 
0 подшипниковоо — завода. 
Авторы (Г. Рессин, тудожник- 
конструктор, И. Езоров, худож- 
ник) стремились создать опти- 
мальные условия для работы 
оператора — начальника сме- 
пы. 


Ири конструировании рабоче- 
0 места оператора авторы 
стремились ясно выделить 
функциональные объемы и 
обеспенить удобство работы. 


неразрывны, что было бы искусствен- 
ным их разделять. Современные изде- 
лия должны быть взаимозависимы с 
элементами интерьера, в котором вто- 
ростепенное должно подчиняться глав- 
ному, а каждый предмет ощущаться как 
часть целого (телевизор как часть пуль- 
та управления, пульт управления как 
часть диспетчерской, диспетчерская как 
часть цеха-автомата и т. д.). В этой свя- 
зи следует сказать и о композиционном 

Например, нам 


еди е элементов. 
Библиотека 
им. Н. А. Некрасова 


@есго.пеКгазо\уКа.ги 


хотелось сконструировать пульт управ- 


ления, мнемокарту, шкафы счетчиков 
так, чтобы они не казались случайно 
собранными в одной комнате, а пред- 
ставляли собой единый комплект, 
своеобразный технический «гарнитур». 

Большое место в художественном ре- 
шении занимает движение, направлен- 
ность форм. Если снова вернуться к 
плану диспетчерской, то не трудно за- 
метить, что откосы перегородки направ- 
ляют внимание к мнемокарте, форма 


стола также ориентирует взгляд к схеме 
автоматического цеха, И, наоборот, если 
предмет статичен, то это подчеркивается 
формой (например, шкафы счетчиков). 
Соотношение предметов и элементов 
интерьера с размерами человеческого 
тела также много значит. Размеры тела, 
уровень глаз, сиденья, оптимальный 
захват и возможность дотянуться рукой 
особенно важно учитывать. Есть и чисто 
художественный критерий оценки. В 
данном случае этому способствует яс- 
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По световым сизналам на мнемонической стеме диспетчер 


следит за работой трех тысяч автоматов. 


ное функциональное разделение объе- 
мов и цвет. Он служит тем же целям, 
что и форма, то есть выделяет главное 
и помогает создать обстановку, наиболее 
благоприятную для длительного умст- 


Предложенное кресло наиболее подхо- 
дит для длительной работы оператора. 
Библиотека 
эм. Н. А. Некрасова 
@ес\го.пеКгазо\уКа.ги 


венного труда. Цвет фона мнемокарты 
должен выделить карту как главный 
объект наблюдения, а слокойный темный 
цвет пола — сделать более строгим все 
помещение. Ярко-красная обивка крес- 
ла не может мешать работе диспетчера, 
хотя ислужит сильным декоративным 
акцентом, 
петчера как главного 
лица в этой комнате. 

Как правило, художники заканчивают 
свою работу над объектом (это особен- 
но касается интерьера) на стадии худо- 
жественно-конструкторского проекта. 
Этого, как показывает практика, явно не- 


достаточно. Непроработанность отдель- 
ных узлов, способов крепления и от- 
что по 


делки часто приводит к тому, 
хорошо задуманному проекту может 
быть изготовлена грубая и некрасивая 
вещь. 

Основная трудность, возникшая 
реализации описанного проекта, заклю- 
чалась в отсутствии организации, спо- 
собной комплектно изготовлять наме- 
ченное оборудование. Пришлось рас- 
средоточить заказы по различным ма- 
стерским. По-видимому, настало время 
организовать централизованное изготов- 
ление оборудования пунктов управле- 
ния. Это необходимо для того, чтобы 
пункты управления автоматическим про- 
изводством стали современными в пол- 
ном смысле этого слова — и сточки зре- 
ния технической, и с точки зрения худо- 
жественной. 


при | 


подчеркивающим место дис- | 
действующего | 


ДЛЯ СРЕДСТВ 


ТРАНСПОРТА 


Высокое художественное достоинство ин- 
терьеров автомобилей, самолетов, судов, 


вагонов в значительной степени опреде- 


ляется качеством отделочных материалов 


(тканей, искусственной кожи, пленок, 


ковровых дорожек, линолеума, декора- 


п.), 


тивных слоистых пластиков и т. 
гармоничными сочетаниями цветов и 
фактур. Они во многом определяют и 


завершают облик интерьера, создавая 


необходимую комфортабельность и удоб- 


ство. 


В последние годы научно-исследователь 


предприятия легкой, 


промышлен- 


институты и 
химической 


ские 
текстильной и 


ности в тесном содружестве с организа 
циями автомобильной, авиационной и 
судостроительной промышленности соз 
дали новые виды отделочных материа 
лов. Некоторые из них отвечают 
предъявляемым к ним требованиям и по 
мещены на фотографии. Подробные 
статьи о новых отделочных и конструк 


ционных материалах будут опубликова- 
ны в следующих номерах. 

(1) Ткань № 21988, (8) ткань № 22396 из 
вискозного шелка (Центральный научно 


исследовательский институт шелка). 


(2. 7) Ткань № 19678 «Декоративная» из 


вискозного шелка и вискозной штапель 


пряжи, со сквозной обработкой 


раствором 


ной 


8-процентным эмульсии эси 


лона и дублированная с хлопчатобумаж- 
ной тканью. Ткань изготовлена шелко- 
им. Свердлова Мос- 


ткацкой фабрикой 


ковского совнархоза, дуб- 


обработка и 


лирование проведены Научно-исследова- 
тельским автомобильно-моторным 
тутом (НАМИ) на шелкоотделочной фаб- 
рике им. Свердлова Московского город- 
совнархоза и фабрике <«Техно- 
ткань» Московского совнархоза. 

(3) Ткань № 60310 и (5) ткань № 60290 
из капрона, (10) ткань № 60024 из вис- 
козной штапельной пряжи и капроновых 
фасонных нитей (Украинский научно-ис- 
следовательский институт по переработ- 


ке искусственного и синтетического во- 


ИНСТИ- 


ского 


локна). 
(4) Ткань № 19688 «Спортивная» из вис- 


козного шелка и хлопчатобумажной пря- 


жи и (12) ткань № 19677 «Ажур» из вие- 
козного шелка, хлопчатобумажной пря- 
жи и люрекса, со сквозной обработкой 
7-процентным раствором нитрильного 
латекса (СКН-18) и дублированием с эла- 
стичным пенополиуретаном (Шелкоткац- 
кая фабрика им. Свердлова и НАМИ). 

(6) Ткавь «Клетка» с 7-пропентным со- 


дер ем шерсти, дублированная с пе 
| Библиотека 


им. Н. А. Некрасова 
@ес{го.пеКгазо\Ка.ги 


нополиуретаном (Тонкосуконная фабри- 


ка им. Свердлова Московского совнар- 
хоза). 

(9) Ткань «Ячейки» из вискозного шелка 
и хлопчатобумажной пряжи с обработ- 
кой 8-процентным раствором эмульсии 
эсилона и дублированием с нетканым 
ткань 


прошивным материалом. (11) 


№ 19615 «Мелкоузорчатая» из капрона, 


хлопчатобумажной пряжи и люрекса 
(Шелкоткацкая фабрика им. Свердлова 
и фабрика <«Техноткань» Московского 
совнархоза). 

(13) Ткань № 21678 «Точки» из капрона 
и хлопчатобумажной пряжи, с обработ- 
кой акриловой эмульсией (Центральный 
научно-исследовательский институт шел- 


ка). 


| 


Проект товарного знака журнальной 


типографии № 4. 
Художник В. Белов. 


Каждое предприятие страны должно 
иметь свой товарный знак. Он представ- 
ляет собой оригинальное художественное 
изображение, служащее для отличия то- 
варов одного предприятия от однородных 
товаров других предприятий и для их 
рекламы. Первый опыт подсказывает, что 
исходя из определения товарного знака и 


Проект товарного знака Московской 


зеркально-мебельной фабрики. 
Художник Н. Конышева. 


Библиотека 
им. Н. А. Некрасова 
е!ес\го.пекгазоуКа.ги 


ТОВАРНЫЕ 


ЗНАКИ 


его назначения можно сформулировать 
несколько объективных требований к не- 
му: оригинальность, запоминаемость, эсте- 
тичность, символичность, применение в 
различных размерах, технологичность, те- 
матическая связь с предприятием, вла- 
дельцем знака или товаром, им выпускае- 
МЫМ. 

Желательно, чтобы знак легко и кратко 
«читался», то есть мог быть назван одним 
словом. 

Принципы художественного решения 
(композиция, характер графического изоб- 
ражения и т. п.) могут быть различны, 
но, учитывая, что товарный знак в боль- 
шинстве случаев помещается на этикет- 
ках, ярлыках, бандеролях и т. п., то есть 
вместе-с текстом и различными декора- 
тивными элементами оформления упаков- 
ки, он должен тяготеть к плоскостному 
орнаментально-декоративному решению. 
Выбор изображений проектируемых зна- 
ков может быть самым разнообразным. 
Это или композиция из сочетаний началь- 
ных букв названия предприятия или те- 
матические рисунки, иногда и условные 
знаки, не имеющие ясно выраженного 
тематического значения. 
Нецелесообразно применение в качестве 
товарного знака конкретного изображе- 
ния изделия, выпускаемого заводом или 
фабрикой, так как нелогично помещать на 
вещи ее копию, тем более что точно такую 
же могут вырабатывать другие предприя- 
тия. Да и номенклатура продукции под- 
час меняется, и тогда товарный знак в ви- 
де конкретного изображения того или 
иного предмета не отражает фактического 
положения дел. Из аналогичных сообра- 
жений нежелательно применять в качест- 
ве товарных знаков изображения машин 
или деталей оборудования. 


Думается, что наиболее правильным 
является образно-тематическое решение, 
то есть создание проектов товарных зна- 
ков, состоящих из тематических рисун- 
ков — символов, характеризующих само 
предприятие, место его нахождения, прин- 
цип производства или выпускаемый пред- 
приятием товар и т. п. Такое решение не 
только максимально снижает возможность 
совпадения, внешнего сходства со знаками 
других предприятий, но и усиливает эсте- 
тические и идеологические возможности 
проектирования товарного знака. 


К. ПОПРЯДУХИН, 
начальник сектора СХКБ 
Мосгорсовнархоза 


УДК 760 (085,8) 


У 
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Товарный знак Московской баянной 
фабрики имени Советской Армии. 
Художник И. Галанин. 


Примером такого решения могут служить: 
1) Проект товарного знака прядильно- 
ткацкой фабрики имени М. В. Фрунзе. 
Он представляет собой изображение всад- 
ника-знаменосца, напоминающее графику 
первых послереволюционных лет и вызы- 
вающее ассоциации с периодом граждан- 
ской войны, с ее героями, одним из ко- 
торых был М. В. Фрунзе. 

2) Товарный знак Московской баянной 
фабрики имени Советской Армии, изоб- 
ражающий двух пляшущих матросов. 

3) Товарный знак Дербеневского химиче- 
ского завода органических красителей, 
представляющий собой изображение ска- 
зочной жар-птицы — символа многоцвет- 
ности на фоне семиконечной звезды, сим- 
волизирующей семь цветов радуги. 

4) Проект товарного знака фабрики кла- 
вишных инструментов «Лира», выполнен- 
ный в виде сказочного золотого петушка. 
5) Проект товарного знака Московской 
зеркально-мебельной фабрики, темой ко- 
торого также стал образ из русской на- 
родной сказки — царевна с зеркалом. 
Часто очень интересными бывают товар- 
ные знаки, проектируемые на основе бук- 
венных сочетаний. Таков, например, то- 
варный знак Московской мебельной фаб- 
рики № 12, состоящий из двух букв «М» 
(Московская мебельная). Начертание, за- 


Товарный знак Московской мебельной 
фабрики № 12. 
Художник Н. Лапшина. 


Товарный знак Дербеневского тимиче- 
ского завода. 

Художники Е. Гинзбуре и М. Лис- 
невский. 


Товарный знак фабрики 
ремень». 


Художник В. Полевой. 


«Приводной 


Проект товарного знака для Москов- 
ского нефтемаслозавода. 


Художник В. Красильников. 


Библиотека 
им. Н. А. Некрасова 


@ес\го.пеКгазоуКа.ги 


ключенное в круг, напоминает контуры 
зубцов стен Московского Кремля. В то- 
варном знаке Московской ременно-ткац- 
кой фабрики «Приводной ремень» распо- 
ложение букв напоминает действующую 
трансмиссию. 

Рассмотренные проекты приняты экспер- 
тизой Комитета по делам изобретений и 
открытий при Совете Министров СССР. 
Для большинства показанных знаков при 
определенной конкретности характерна 
максимальная обобщенность образа, пре- 
вращающая его в символ. Символичность 
неизбежна в товарном знаке, так как 
только при помощи символа, через вы- 
зываемые им ассоциации отвлеченные 
понятия передаются в конкретных гра- 
фических формах. Поэтому не случай- 
но в отечественной и мировой практике 
проектирования товарных знаков, гераль- 
дических и гербовых изображений преоб- 
ладают формы знака-символа. Пять лучей 
звезды как символ пяти континентов; 


орнаментально-стилизованное изображе- 
ние колоса как символ изобилия; изоб- 
ражение льва, змеи, птицы — признак 
силы, мудрости, быстроты движения. 


Символичность в изображении товарных 
знаков придает им индивидуальность, 
характерную «знаковость», привлекает к 
ним внимание, усиливает рекламное дей- 
ствие. 

Применение в качестве товарных зна- 
ков условных изображений, не имеющих 
определенного тематического значения, мы 
считаем наименее желательным. 

В зависимости от применения товарного 
знака его размер может изменяться в са- 
мых различных пределах от нескольких 
миллиметров на малогабаритных деталях 
до очень больших размеров (метр и даже 
более) на крупных станках, подъемных 
кранах ит. п. 

Работа сектора художественного проекти- 
рования полиграфических изделий СХКБ 
Мосгорсовнархоза идет напряженным тем- 
пом. У нас много планов, интересных за- 
мыслов и, конечно, немало сложностей. 


Проект товарного знака фабрики кла- 
вишных инструментов «Лира». 
Художник Ф. Елинсон. 


Проект товарного знака фабрики имени 
М. В. Фрунзе. 
Художник С. Ковнер. 


Трудности сектора — это одновременно 
трудности всего СХКБ в целом. Те же 
проблемы организационного и админист- 
ративного порядка и главное — назрев- 
ший вопрос о кадрах: ведь художников 
промышленно-прикладной графики очень 
мало. 

Выполняя проекты по заказам предприя- 
тий, художники сектора одновременно 
творчески осваивают отечественный и за- 
рубежный опыт, ищут оригинальные гра- 
фические формы товарных знаков, ста- 
раясь, чтобы они опирались на традиции 
русского народного творчества. 

Нам хотелось поделиться своими мысля- 
ми о путях подхода к художественному 
проектированию товарных знаков, при- 
влечь к этим вопросам внимание искусст- 
воведов, художников, работников про- 
мышленности, с тем чтобы общими уси- 
лиями продолжить успешно начатое дело. 
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ПРЕМИЯ 
«ЗОЛОТОЙ 
ЦИРКУЛЬ» 


В 1954 году в Италии впервые в мире была учреждена между- 
народная премия «Золотой циркуль» (Сотраззо 4ого) за со- 
здание изделий, отвечающих требованиям технической эстетики. 
По условиям конкурса изделия, претендующие на награду, 
должны отличаться техническим, функциональным и эстетиче- 
ским совершенством. Премирование вещей хотя бы двухлетней 
давности не допускается. 

В жюри конкурса входят видные художники-конструкторы, ар- 
хитекторы, искусствоведы. 

Премия неоднократно присуждалась экспонатам, представлен- 
ным на различных международных выставках. Следует отме- 
тить ежегодное расширение ассортимента промышленных изде- 
лий, участвующих в конкурсе. 

На наших снимках, которые любезно предоставил редакции не- 
однократный член жюри, известный итальянский художник-кон- 
структор Бруно Мунари, показаны некоторые изделия, удосто- 
енные премии «Золотой циркуль». 


Телеуказатели для аэропортов и железнодорожных 
станций (фирма «Солари» 2. Удине). Премия присуж- 
дена за необычайную простоту конструкции и эсте- 
тичность внешнего вида каждой ее детали. 


Кофеварка «Питазора» (фирма «Оффичине Чимбали Джу- 
зеппе»). Авторы проекта—технический отдел фирмы и ар- 
титекторы Кастильони Акилле и Пьер Джакомо. Отмечается 
применение нового материала в корпусе кофеварочной маши- 
ны, экономичность, простота эксплуатации машины. 
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Нивелир высокой точности модели 5169 (фирма «Фи- 
лотекника Сальмоирази»). Характеризуется воплоще- 
нием в проекте принципов удобства и рациональности. 


Газовая плита «Рекс-700» (фирма «Индустрие Антонио 
Дзанусси»). Автор — конструкторское бюро фирмы. 


Премия присуждена за применение экономичных мате- 
риалов и высокие технические и тудожественные д0- 
стоинства. Яркий пример изделия, удешевлению про- 
изводства которого способствовали упрощение и стро- 
зая рационализация внешнего вида конструкции. 


Стол из серии «Спацио» для служебных помещений 
(фирма «Оливетти»). Авторы — архитекторы Бельджой- 
30 Лодонвико, Персутти Энрико, Роджерс Эрнесто. 0т- 
мечается применение новых материалов, оригиналь- 
ность линий. 


Телевизор марки «Доней» (фирма «Брион Вега»). Ав- 
торы — архитекторы Цанузо Марко и Саппер Ричард. 
Первый европейский транзисторный телевизор. Рабо- 
тает на собственных батареях (8 часов) или на бата- 
реят от автомобиля. Размер экрана 36х29 см. 
Премия присуждена за гармоничное единство формы 
и конструктивного решения. Отмечается техническое 
совершенство модели, отказ от традиционных методов 
внешнего оформления телевизора. 

Создатели этого телевизора принадлежат к той школе 
итальянского художественного конструирования, кото- 
рая считает, что сама техника несет в себе элементы 
эстетики. Поэтому задача художника-конструктора, по 
их мнению, состоит в том, чтобы выявить эти элементы 
и умело подчеркнуть их. Представители этой школы 
стараются при конструировании не скрывать, где это 
возможно, внутренние механизмы изделий, а исполь- 
зовать ит как средство декоративного украшения. 
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ЦЕНА ПЛОХОГО КАЧЕСТВА 


В пользовании у советских людей 
находится сейчас свыше 300 миллио- 
нов бытовых машин, аппаратов, при- 
боров и других технически сложных 
изделий. Среди них всемирно изве- 
стные часы «Вымпел», хорошие холо- 


дильники «ЗИЛ-Москва», «Мир», 
«Орск», стиральные машины «Си- 
бирь-3», «Нистру» и десятки, сотни 
других изделий, которыми мы вправе 
гордиться. 


К сожалению, есть немало и таких, 
которые отличаются явным и скры- 
тым браком, инженерным несовер- 
шенством, эстетической беспомощ- 
ностью. Иногда с конвейеров пред- 
приятий сходит морально устаревшая 
бытовая техника, не очень надежная 
в эксплуатации, никак не вписываю- 
щаяся в современный жилой интерь- 
ер и мало оправдывающая наши на- 
дежды. Поэтому далеко не всегда 
количество выпущенных изделий сви- 
детельствует о хорошей работе пред- 
приятия. Показатели «вала» говорят 
еще меньше. Настало время поинте- 
ресоваться тем, насколько хорошо 
эта продукция выполняет свои функ- 
ции, насколько отвечает современ- 
ному уровню развития техники и, на- 
конец, насколько гармонично соче- 
таются в ней конструктивные и эсте- 
тические качества. 

На прилавках магазинов появляется 
множество различных телевизоров, 
радиоприемников, пылесосов. В прош- 
лом году, например, в производст- 
ве находилось 12 типов телевизоров, 
47 типов приемников и радиол, до 
полутора десятков наименований хо- 
лодильников. Причем интересно, что 
телевизоры выпускали 19 предприя- 
тий, радиоприемники — 32, стираль- 
ные машины — 41. Эти цифры от- 
нюдь не говорят о действительно 
широком ассортименте бытовых из- 
делий. Они — свидетельство отсут- 
ствия единой технической и эстети- 
ческой политики. 

В самом деле, из 41 завода, изготов- 
ляющего стиральные машины, толь- 
ко 7 выпускают более или менее 
современные модели, а годовая про- 
грамма многих предприятий состав- 
ляет от 1 до 8 тысяч машин. 17 кон- 
структорских организаций страны за- 
няты созданием радиоприемников и 
телевизоров. Какое количество наз- 
ваний они спроектировали, мы уже 
знаем. Но попробуйте установить, 
чем отличается, скажем, «Рекорд» от 
«Енисея»? По существу, ничем. Раз- 
ница в «возрасте» — второй появил- 
ся на свет двумя годами позже, но 
никаких улучшений в нем нет. То же 
касается и других телевизоров, у ко- 
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торых только разные «имена», раз- 
ная окраска и габариты, но зачастую 
одинаково неважное качество и оди- 
наково плохой внешний вид. 

Поиски «нового» телевизора иногда 
длятся так долго, что он устаревает, 
едва появившись на свет. Именно та- 
кое случилось со Львовским телеви- 
зором «Трембита», на проектирова- 
ние которого ушло три года, но вы- 
пускать его нельзя — это вчерашний 
день техники. Особенно досадно, что 
даже нормали и технические условия 
допускают выпуск низкокачественной 
продукции. По нормалям филиала 
Телевизионного института в каждом 
телевизоре обязательно должен быть 
трансформатор, хотя бестрансформа- 
торная схема питания уже давно не 
новинка. Эта схема делает телевизор 
на 4—5 кг легче, дает в первый год 
экономию 3 тысяч тонн дефицитной 
медной проволоки, 4 тысяч тонн 
трансформаторного железа и 60 мил- 
лионов киловатт-часов электроэнер- 
гии, Но по-прежнему сходит с кон- 
вейера устарелая и дорогостоящая 
продукция, надежно оберегаемая от 
критики существующими нормалями. 
О низком качестве свидетельствует и 
тот факт, что только за 6 месяцев 
прошлого года из каждых 10 выпу- 
щенных телевизоров — 6 побывали 
в мастерских гарантийного ремонта. 
А по отдельным маркам этот «пока- 


затель» и того выше. «Радий» — 
66 процентов, «Беларусь» — 71, 
«Темп-6» — 75 процентов. Больше то- 


го, многие телевизоры идутв ремонт 
еще до продажи, до того как их 
включили в сеть. Так, в том же 1962 
году торговая сеть отправила в ре- 
монт 8,5 процента телевизоров «Вол- 
хов», 15— «Рекорд» 16 — «Рубин- 
102», 22,5 — «Енисей», 32 — «Кон- 
церт». Всего ремонт телевизоров в 
прошлом году обошелся примерно 
в 16 миллионов рублей. Здесь не 
только заводской брак, здесь и кон- 
структивные просчеты. 

Между прочим, спрос на телевизоры 
и радиоприемники большой, но поку- 
патель отказывается брать те из них, 
которые не отвечают его запросам. 
Поэтому плохо продаются «Верхови- 
на», «Неман», «Енисей». 

Странные дела творятся с холо- 
дильниками. Пензенский механиче- 
ский завод областного управления 
местной промышленности в 1962 году 
«порадовал» потребителей такой «но- 
винкой», как холодильник «Пенза-1», 
который, по существу, двойник «Се- 
вера-2», несколько лет назад снятого 
с производства как морально уста- 
ревший. Этот громоздкий холодиль- 
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ХУДОЖЕСТВЕННОЕ 
КОНСТРУИРОВАНИЕ * 


ОБЩИЕ ВОПРОСЫ 


. Вопросы художественного 
конструирования промыш- 
ленных изделий. Вып. 1-й. М., 
1963, 91 стр. с илл. (Московское выс- 
шее художественно - промышленное 
училище (6. Строгановское). 

сборнике опубликованы материалы, 
в основу которых легли лекции по 
технической эстетике, прочитанные 
преподавателями МВХПУ в начале 
1962 г. 
Драбкин А. Красота и це- 


лесооб разность. — «Декоратив- 
ное искусство СССР», 1963, № 6. 
стр. 31—32. 


Целесообразность как основной прин- 
цип художественно-технического ре- 
шения в творчестве дизайнеров. 
Рабан И. Художественное 
конструирование в Чехо- 
словакии. — «Декоративное искус- 
ство СССР», 1963, № 6, стр. 33—37, 
илл. 

Краткий очерк истории художествен- 
ного конструирования в Чехословакии. 
Характеристика действующих цент- 
ров художественного конструирования. 


Автор — главный редактор журнала 
«Твар». 

Рожденные смелой техниче- 
ской мыслью. — «Болгарская 


внешняя торговля», 1963, № 3, стр. 
18—19, илл. 

Новые модели болгарских  радио- 
приемников, радиол и телевизоров, 
получивших Золотую медаль на ХХ 
Юбилейной международной ярмарке 
в Пловдиве. Характерно стремление 
к современной форме и изяществу 
линии. 

Техническая эстетика и 
культура производства в 
период развернутого стро- 
ительства коммунизма. Вып. 
1-й. Киев, 1963, 56 стр. 

Сборник содержит статьи ученых 
(биологов, физиологов, психологов), 
посвященные — психофизиологической 
основе труда различных специально- 
стей. 

Роь!1п С. Сгадцае Зуиду. -— 
«“шпаизыла] Оез1дп» 1963, М 3, р. 64- 
23,411 з 

О работах выпускников Чикагского 
института художественного конструи- 
рования. 

Наск | ег А. КопзёгиКЕ1 от ип 4 
«Когт дезка | Е ипд. — П!е ТесышК», 
1962, ВЧ. 17, М 10, $. 716-719. 
Конструирование и форма изделия (с 
точки зрения технической эстетики). 
Ап То{егпай1опа! Зигуеу оЁ 
Сиггеп { Оез! ди. - «Оез!9п», 1963, 
М 169, р. 48—55, 1. 

Краткий обзор современного художе- 
ственного конструирования в различ- 
ных странах. Даны 17 иллюстраций. 
Маз+ег ГПе$з!91п Амаг4$. - 
«РгодисЕ Епд:пеемтд», 1963, Мау, у91. 
34, М 10, р. 83—96, 11. 

Итоги 4-го ежегодного конкурса на 
лучшее промышленное изделие в 


* В библиографиче кий список вошли 
статьи из отечественных и зарубеж- 
ных журналов 1963 г. Включены так- 


же представляющие интерес материа- 


лы 1962 г. 
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ник емкостью всего 45 литров пот- 
ребляет много энергии и т. д. Харак- 
терно, что годовая программа пен- 
зенцев составляет менее 7 тысяч 
штук. Между тем специалисты под- 
считали, что экономически себя 
оправдывает предприятие, выпус- 
кающее свыше 100 тысяч холодиль- 
ников в год. 

Не приходится удивляться, что «мо- 
дель-старушка» обходится слишком 
дорого — даже ее плановая себе- 
стоимость значительно превосходит 
себестоимость такого современного 
холодильника, как ЗИЛ-ДХ-240. А 
ведь он и по емкости почти в шесть 
раз больше, и потребляет вдвое 
меньше энергии. 

Надо сказать, что многие холодиль- 
ники по своему потребительскому 
назначению почти одинаковы. Они 
все напольные, нет настенных и 
встроенных, хотя при массовом стро- 
ительстве малогабаритных квартир 
нужда в них огромна. Конструирова- 
ние их ведется в отрыве от организа- 
ций, проектирующих жилье. Отсутст- 
вие контакта и координации приво- 
дит к тому, что никто не может от- 
ветить на вопрос, куда лучше всего 
поставить выпускаемые ныне холо- 
дильники — на кухню (занимает мно- 
го места), в столовую (вроде бы со- 
всем не к месту)? А проблема дале- 
ко не второстепенная: от ее правиль- 
ного решения зависят тип холодиль- 
ника, его технические данные, внеш- 
ний облик ит. д. 

Кстати, о внешнем виде домашних 
холодильников. Все они представляют 
собой прямоугольники больших или 
мёньших размеров, с закругленными 
углами, не очень красиво сделанны- 
ми эмблемами (часто из бронзы) и 
обязательно белого цвета. Цвет вы- 
бирали, очевидно, из гигиенических 
соображений (для кухни), а холодиль- 
ник чаще всего приходится ставить 
в столовой или прихожей, где он не 
вяжется с остальной мебелью. 
Корпуса холодильников изготовляют- 
ся из дефицитной листовой стали. Но 
более выгодно делать их из пласт- 
масс. Это позволит сократить техно- 
логический процесс и узеличит вы- 
пуск холодильников на тех же про- 
изводственных площадях. Что касает- 
ся затрат на оборудование, то они 
окупятся менее чем за год. 

Можно в этом отношении сослаться 
на опыт кишиневцев, чей холодиль- 
ник «Нистру», почти целиком сделан- 
ный из пластмассы, получил-на не- 
давних испытаниях высокую оценку. 
При объеме в 120 литров, он весит 
всего 50 кг и имеет красивую фор- 
му. Функциональные и эстетические 
особеннссти его выступают в полном 
единстве. 

Немало «наконструировано» и пыле- 
сосов, хотя разнообразие тут только 
кажущееся. Нередко их отличают 
только названия да цены, все осталь- 
ное — мощность, класс, набор при- 
способлений — одинаково. 
Швейные машины выпускают не- 
сколько заводов. Однако базовой 
машины, на основе которой можно 
было бы производить ряд модифика- 
ций, нет. Западногерманская фирма 
«Дюркопп» на основе одной базо- 
вой машины выпускает 15 машин 
различного назначения, итальянская 
фирма «Римольди» — до 20. Пара- 
доксально, но выпускаемая сейчас 


ручная машина Подольского завода 
основана на модели... более полуве- 
ковой давности. 

Неполноценные инженерные реше- 
ния, ориентация на традиционные 
материалы приводят к обеднению 
форм и внешнего вида бытовых из- 
делий. Нечего и говорить, какие тех- 
нические и архитектонические воз- 
можности открывает при их конст- 
руировании применение пластмасс, 
полупроводников и других новейших 
достижений науки и промышлен- 
ности. 

Заглянем внутрь бытовых приборов. 
Здесь царит большой разнобой уз- 
лов и деталей. Многие части не взаи- 
мозаменяемы, иной раз — просто 
уникальны; чуть ли не каждый при- 
бор имеет свой электродвигатель. 
Ничем не оправданная многотип- 
ность, обилие модификаций отвле- 
кают квалифицированные кадры на 
«изобретение» далеко не лучших из- 
делий распыляют их силы, затруд- 
няют организацию массового произ- 
водства, тормозят внедрение новой 
техники и технологии, что в конце 
концов сказывается на качестве про- 
дукции. Обширная номенклатура раз- 
нохарактерных ‘деталей и узлов 
усложняет снабжение машин запас- 
ными частями, ущемляет интересы 
производства и потребителей. Это 
ли не расточительство? Его мож- 
но было бы избежать при подлинно 
научном, подлинно творческом кон- 
струировании дсмашних приборов с 
обязательным участием в нем худож- 
ников-конструкторов. Тогда наверня- 
ка появились бы правильные конст- 
руктивные, эстетические и социаль- 
ные решения, полностью совпадаю- 
щие с экономическими интересами 
общества. 

Эти интересы часто игнорируются. 
Вот пример. Себестоимость стираль- 
ной машины «Рига-60» (завод РЭЗ) 
равна 42 рублям, а аналогичных ма- 
шин завода «Металлоизделия» Ки- 
рсвской области—74 рублям, Сверд- 
ловского «Уралэлектроаппарата» — 
59 рублям. Еще разительнее выгля- 
дят данные о трудовых затратах на 
одну машину: РЭЗ — 4 человеко- 
часа, завод «Металлоизделия» — 26. 
4 и 26! Себестоимость иных стираль- 
ных машин превышаеёт розничную 
цену! Нечто подобное происходит и 
со швейными машинами. Например, 
при почти одинаковой розничной це- 
не машина Тульского завода обхо- 
дится предприятию в пять раз доро- 
же, чем Подольскому заводу. Объяс- 
няется это тем, что, как правило, 
приборы и машины выпускаются на 
неспециализированных предприятиях, 
маломощных, слабо оснащенных тех- 
никой с недостаточно подготовлен- 
ными кадрами; им слишком дорого 
обходится производство такой про- 
дукции. Они и не заинтересованы 
осваивать новые, более современ- 
ные изделия — это требует дополни- 
тельных затрат на оборудование, на 
разработку новой технологии и т. д. 
Такие заводы не способны удовле- 
творять возросший спрос населения. 
С этим могут справиться (и на эко- 
номически выгодных условиях) толь- 
ко крупные, —специализированные 
предприятия, обладающие достаточ- 
но мощным парком оборудования, 
высококвалифицированными инжене- 
рами и рабочими и заинтересованные 
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как в расширении производства, так 
ив увеличении выпуска продукции. 
Хотелось бы поставить все точки над 
«и» и в вопросе о качестве. Обычно, 
когда говорят о качестве изделия, 
имеют в виду лишь определенные 
технические показатели: мощность, 
емкость, количество потребляемой 
энергии и т. п. Внешним видом пы- 
лесосов, телевизоров, швейных ма- 
шин конструкторы занимаются мень- 
ше. В этом-то и кроется серьезная 
ошибка. Качество — понятие более 
емкое. В него входят как неразрыв- 
ное целое и современное инженер- 
ное решение и современная внешняя 
форма. Малейший недостаток в том 
или другом обязательно сказывает- 
ся на качестве в целом. Поэтому, 
говоря о качестве того или иного 
прибора, той или иной машины, сле- 
дует оценивать его с двух точек зре- 
ния — функциональной и эстетиче- 
ской. 

И тут мы подходим к проблеме 
единой технико-эстетической поли- 
тики. Совершенно необходимо, на 
наш взгляд, иметь по каждому виду 
бытовых изделий головное конструк- 
торское бюро. Работая в содружест- 
ве с СХКБ и с другими заинтересо- 
ванными организациями, оно должно 
конструировать прогрессивные во 
всех отношениях изделия, испытывать 
их разрабатывать и проверять пер- 
спективные образцы, задавая тон в 
своей области. Без санкции такого 
КБ не должно пойти в производство 
ни одно изделие. 

Большую роль играет изучение спро- 
са. Теперь, как никогда раньше, важ- 
но иметь научную оценку конъюнкту- 


ры и перспектив спроса на каждый 
товар. С этой целью необходимо соз- 
дать специальную службу изучения 
внутреннего и мирового рынка. Нель- 
зя планировать так, как планировал 
выпуск швейных машин бывший Гос- 
экономсовет, одобривший в 1961 го- 
ду примерные нормы обеспечения 
населения швейными машинами в 
расчете по одной на каждую семью. 
Кому в наши дни, когда выпуск го- 
товых швейных изделий и спрос на 
них непрерывно увеличивается, при- 
шло в голову превращать каждую 
женщину в «кустаря-одиночку»? 
Ошибка? Но в результате этой ошиб- 
ки скопилось более чем на 80 мил- 
лионов рублей непроданных машин. 
Думается, что при решении этой 
проблемы не последнее слово долж- 
но принадлежать специалистам тех- 
нической эстетики, призванным изу- 
чать потребности населения в быто- 
вой технике, принимать участие в ее 
художественном конструировании и 
определять главное направление в 
ее развитии и совершенствовании. 
«Советское — значит отличное». Это 
цель, которая стоит перед нами и 
которую надо достичь. На службу 
этой цели следует поставить все фак- 
торы — научные, технические, худо- 
жественные, экономические. Надо 
трезво, самокритично подсчитать, во 
сколько обходится погоня за коли- 
чеством в ущерб качеству изделий, 
которые мы называем изделиями 
культурно-бытового назначения. 
Вдумайтесь в эти слова — «культур- 
но-бытовые». Не могут быть некра- 
сивыми, неэстетичными ни наша 
культура, ни наш быт. 


От редакции. Публикуя статью Я. Орлова, 
редакция надеется, что упомянутые в статье 
предприятия и организации сообщат о мерах, ко- 
торые принимаются для улучшения качества вы- 
пускаемых ими бытовых машин и приборов. 


ХРОНИКА 


АНГЛИЙСКАЯ ВЫСТАВКА В МОСКВЕ 


ВНИИТЭ организует в Москве совместно с Советом по технической эстетике 
Великобритании в августе 1964 г. выставку: «Роль художника-конструктора в 
промышленности Великобритании». На этой выставке будут показаны работы 
английских художников-конструкторов и их роль в создании современных 


промышленных изделий. 


Выставка будет состоять из четырех разделов. Один из них расскажет о под- 
готовке специалистов в высших художественных учебных заведениях, в дру- 
гих разделах можно будет увидеть лучшие работы английских художников- 
конструкторов промышленности: изделия машиностроения и приборострое- 
ния, средства транспорта, предметы быта. Всего будет представлено около 
400 образцов, а также большое количество фотографий и макетов. 

Подробные материалы о выставке будут опубликованы в последующих но- 


мерах бюллетеня. 


СОВЕТ ПО ЭСТЕТИКЕ ПРОМЫШЛЕННЫХ ИЗДЕЛИЙ 


Художественное начало все шире входит в труд и быт болгарского народа. 
Недавно в стране постановлением Совета Министров Болгарской Народной 
Республики создан художественно-технический совет по эстетике промыш- 
ленных изделий. Совет имеет свой исполнительный орган — отдел промыш- 
ленной эстетики Государственного комитета по вопросам науки и техниче- 
ского прогресса. Новый Совет будет решать вопросы художественного кон- 
струирования изделий машиностроения, оборудования современного произ- 
водственного интерьера, эстетики рабочего места, подготовки кадров худож- 


ников-конструкторов и др. 
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